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Schmieden 


In weiteſten Sinne verſteht man hierunter jede Bearbei— 
tung der Metalle mittelſt des Hammers, wobei dieſelben durch 
ollgemeine oder theilweiſe Ausdehnung zu beliebigen Geſtalten ge— 
bildet werden; in der engern und gebräuchlichſten Bedeutung be— 
ſchraͤnkt man den Ausdruck Schmieden auf diejenigen Faͤlle, 
wo das Metall während der Bearbeitung ſich in glühendem Zus 
ſtande befindet. Die Bearbeitung mit dem Hammer vertragen 
zwar alle dehnbaren Metalle, aber mit mehr oder weniger Ein— 
ſchränkung. Zink, Zinn und Blei, welche im glühenden Zu: 
ſtande ſchon geſchmolzen ſind, können aus dieſem Grunde nur 
kalt, oder allenfalls in geringem Grade angewärmt, geſchmiedet 
werden. Man macht jedoch nur beim Zink von dieſer Fähigkeit 
Gebrauch, und zwar in einem einzigen Falle, nämlich zur Ver— 
fertigung der Zinknägel (Bd. X., S. 326). Wegen der großen 
Sprödigkeit des gegoſſenen Zinks iſt dieſes nicht unmittelbar zur 
Hammerarbeit geeignet, ſondern erſt alsdann, wenn vorläufig 
durch Auswalzen die grobe kryſtalliniſche Textur zerſtört und da— 
mit ein gewiſſer Grad von Dehnbarkeit herbeigeführt wurde. 
Allein ſelbſt nach dieſer Vorbereitung iſt die Hämmerbarfeit des 
Zinks nichts weniger als ausgezeichnet; denn das Metall erhaͤlt 
ſtets ſehr leicht Kantenriſſe und durchgehende Brüche. — Zinn 
und Blei nehmen vermöge ihrer großen Weichheit gar zu leicht 
tiefe Eindrücke vom Hammer an, in deren Folge beim nachheri— 
gen Glatthämmern viele doppelte (unganze) Stellen entſtehen. 
Da man nun außerdem dieſe zwei Metalle mit der größten Leich— 
tigkeit durch Gießen in beliebige Geſtalten bringen kann; ſo wird 
bei ihnen vom Schmieden gar kein Gebrauch gemacht. — Die 
zinkhaltigen Legirungen: Meſſing, Tombak und Pak— 
fong (Argentan) find in der Glühhitze brüchig, und geſtatten 
deßhalb nur kaltes Schmieden, wovon aber (außer bei der Ver— 
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fertigung getriebener hohler Waaren, Bd. II., S. 275) auch 
keine Anwendung gemacht wird, weil man mit ungleich weniger 
Aufwand von Zeit und Arbeit durch den Guß die übrigen Gegen— 
ſtaͤnde hervorbringt, von welchen fogar ſehr viele auf dem Wege 
des Schmiedens überhaupt nicht darſtellbar ſeyn würden. — Weit 
mehr wird ſchon das Kupfer durch Schmieden verarbeitet, wel— 
ches ſowohl im kalten als im glühenden Zuſtande ſehr haͤmmerbar 
iſt. Es gehören hierher ganz beſonders die hohlen Kupferwaaren, 
welche die Hauptarbeit des Kupferſchmiedes ausmachen (Bd. IX.; 
S. 50 — 60); weniger werden maſſive oder dicke Gegenſtände 
von Kupfer geſchmiedet (und dieſe immer glühend), wie z. B. 
Nägel und Niete (Bd. IX. S. 63; Bd. X. S. 325, 326), Löth: 


kolben (Bd. IX. S. 456), ferner zuweilen Gebläfeformen für . 


Schmiedefeuer u. dgl. m. Wenn auch hiebei oft die Stücke ſchon 
durch Gießen im Weſentlichen ihre Geſtalt erhalten, ſo verbeſſert 
doch das nachfolgende Ausſchmieden den eigenthümlichen Fehler 
des gegoſſenen Kupfers, namlich deſſen poröſe, undichte Struktur 
(Bd. IX. S. 2). Im Allgemeinen zieht man es vor, maſſive Be— 
ſtandtheile, welche zufolge ihrer Beſtemmung aus Kupfer gemacht 
werden könnten, von gegoſſenem Meſſing herzuſtellen, wenn nicht 
des letzteren größere Schmelzbarkeit oder ſeine geringere Zaͤhig— 
keit ein Hinderniß iſt. — Silber, Gold und Platin ſind 
nicht nur glühend, ſondern auch kalt ſehr haͤmmerbar; im höch— 
ſten Grade das feine (unvermiſchte) Gold und Silber, welche 
beiden man daher niemals im glühenden Zuſtande zu ſchmieden 
(nach dem Kunſtansdrucke: zu ſchlagen) pflegt. Legirtes Sil— 
ber und Gold werden beim kalten Schlagen ſehr leicht doppelt 
oder unganz, wenn man ſie nicht ſehr oft ausglüht; zum Schmie— 
den im glühenden Zuſtande gibt man ihnen am beſten nur eine ſehr 
ſchwache (nur im Dunkeln ſichtbare) Rothgluth, weil fie (beſon— 
ders das mit Kupfer verſetzte Silber) bei ſtärkerem Gluͤhen zu 
wenig Feſtigkeit beſitzen und leicht Riſſe bekommen. Die haͤrteſten 
Metalle, nämlich Eiſen (Stabeiſen) und Stahl, zeigen nur 
im Glühen den zum Schmieden erforderlichen Grad von Weich— 
heit, und werden, kalt gehaͤmmert, außerordentlich ſchnell hart, 
ſteif, brüchig; ſo daß für ſie das Schmieden in der Glühhitze 
durchaus unentbehrlich iſt. 
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Alle Metalle, welche durch fortgeſetztes Haͤmmern im kalten 
Zuſtande eine bedeutende Verminderung ihrer Weichheit und Dehn— 
barkeit erleiden, bekommen dieſe Eigenſchaften vollkommen wieder, 
wenn fie ausgeglüht, d. h. ſchwach glühend gemacht und ſo— 
dann der Abkühlung uͤberlaſſen werden. In Bezug auf Eiſen und 
Stahl iſt hierbei ein ſehr langſames Abkühlen weſentlich. Mehr 
oder weniger oft wiederholtes Ausglühen ift nicht nur beim Kalt— 
haͤmmern, ſondern auch bei jeder andern ohne unmittelbare Mit— 
hülfe der Hitze Statt findenden, und mit Ausdehnung oder Zufſam— 
mendrückung der Metalltheile verbundenen Bearbeitung (Draht: 
ziehen, Walzen, Drücken auf der Drehbauk, Prägen, Preſſen 
in Stanzen) deſto nothwendiger, ja harter das Metall von Na— 
tur iſt. Eiſen, Stahl ſtehen in dieſer Beziehung voran; ihnen 
folgen ſehr nahe das ftarf legirte Gold und Silber; ferner Pak— 
fong, Meſſing, Tombak; endlich das Kupfer und das feine oder 
ſehr wenig legirte Silber und Gold. Blei und Zinn unterliegen 
keiner ſehr bemerkbaren oder nachtheiligen Steigerung ihrer Härte 
durch die Bearbeitung, und werden davon nicht brüchig. 

Von der größten Wichtigkeit iſt das Schmieden für die Vers 
arbeitung des Stabeiſens und des Stahls; denn die übrigen dehn— 
baren Metalle finden entweder weit feltener zu ſolchen Gegenftän« 
den Anwendung, welche durch Schmieden erzeugt werden können, 
oder laſſen ſich weit leichter und beſſer durch das (bei Stabeiſen 
und Stahl anwendbare) Gießen in die erforderlichen Geſtalten 
bringen. Wenn demnach im gegenwärtigen Artikel zunächſt nur 
auf Eiſen und Stahl Rückſicht genommen iſt; ſo genügt, in Be— 
treff der übrigen Metalle, die Bemerkung, daß dieſe (das Schwei— 
ßen abgerechuet) auf die nämliche Weiſe behandelt werden. 

Das Schmieden geſchieht entweder unter großen vom Waſ— 
ſer getriebenen Haͤmmern, oder mit Handhämmern. Die Waſ— 
ſerhämmer nebſt ihrem Zugehör find hier von derfelben Ein— 
richtung, wie jene, deren man ſich zum Blechſchlagen und zum 
Ausſtrecken des Stabeiſens bedient (ſ. Bd. II. S. 232. Bd. V. 
S. 181, 241.). Sie werden zu dem gegenwärtigen Zwecke immer 
als Schwanzhämmer gebaut (ſ. im Artikel Hammer, 
Bd. VII. S. 307—308), weil bei dieſer Konſtruktion der Amboß 
am beſten zugänglich iſt, und auch am leichteſten die erforderliche 
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Hubhöhe des Hammers erreicht werden kann. Sehr große eiferne 
Gegenſtände, bei deren Verarbeitung die kraftvollen Schläge 
eines ſchweren Hammers durchaus erforderlich, und fuͤr welche 
auch meiſt die gewöhnlichen Schmiedefeuer zu klein ſind, werden 
immer unter dem Waſſerhammer (nach dem techniſchen Ausdrucke: 
auf dem Kammer) geſchmiedet; fo z. B. Anker (Bd. I. 289), 
große Amboße (Bd. I. S. 268) u. dgl. m. Aber auch manche 
kleinen Eiſenwaaren ſtellt man, bei fabrifmäßiger Erzeugung, 
auf dieſe Weiſe dar, weil damit bedeutende Erſparung an Zeit, 
Brennmaterial und Menſchenkraft verbunden iſt; namentlich Sen— 
fen, Gewehrlaͤufe (Bd. VI. S. 505), Schiffnägel (Bd. X. S. 326), 
eiſerne Löffel und Kochgeſchirre (Bd. II. S. 275) ꝛc. Im Allge⸗ 
meinen iſt jedoch zu bemerken, daß in ſolchen Fällen, wo es auf 
die forgfältigfte Bearbeitung ankommt, der Handhammer ſtets 
den Vorzug behält, weil mit dieſem die Richtung, Staͤrke nnd, 
Anzahl der Schläge genauer abgemeſſen, und — wegen des lange 
ſamern Fortganges der Arbeit — der Erfolg beſſer überwacht 
werden kann. 

Es wird im Folgenden nur das Schmieden mit Handhaͤm— 
mern betrachtet werden, und zwar nach ſeinen allgemeinen Grund— 
fägen, ohne ſpezielle Beſchreibung des Perfahrens für einzelne 
Gegenſtände, theils weil die geſchmiedeten Arbeiten überhaupt zu 
mannigfaltig ſind, um hier eine Erörterung im Einzelnen zuzu— 
laſſen; theils weil die Verfertigung mehrerer der wichtigſten Ge— 
genftände in beſonderen Artikeln vorkommt (ſ. die Artikel: A m— 
boß Bd. I. S. 263; Anker Bd. I. S. 286; Axt Bd. I. 
S. 419; Feile Bd. V. S. 582; Gewehre Bd. VI. S. 303, 
Hammer Bd. VII. S. 309; Ketten Bd. VIII. S. 360; 
Nägel Bd. X. S. 326; Schlöſſer Bd. XII. S. 566, 567, 
in Bezug auf Verfertigung der Schlüſſel und Zuhaltungen); 
theils endlich, weil aus einer Kenntniß der beim Schmieden im 
Allgemeinen zu Gebote ſtehenden Hülfsmittel die Anwendung der: 
ſelben für den beſondern Fall leicht gefolgert werden kann. Jedoch 
wird dort, wo es der Deutlichkeit wegen nöthig iſt, auf beſon⸗ 
dere Beiſpiele in Kürze Bezug genommen werden. 

Die in dem gegenwaͤrtigen Artikel zu gebende Darſtellung 
zerfällt naturgemäß in: 1. allgemeine Bemerkungen über die Aus⸗ 
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wahl und Behandlung des Eiſens und Stahls; 2. Beſchreibung 
der Eſſe, als der Vorrichtung zum Erhitzen des Eiſens: 3. Er— 
klärung der Hauptwerkzeuge des Schmiedes, nämlich der Am— 
boße, Hämmer und Zangen; 4. Auseinanderſetzung der verſchie— 
denen Arbeiten und Verfahrungsarten beim Schmieden, nebſt An— 
gabe der dabei erforderlichen Nebenwerkzeuge. 

1. Auswahl und allgemeine Behandlung des 
Materials. — Als Material für die Schmiedewerkſtälten dient 
das im Handel vorkommende geſchmiedete, gewalzte oder geſchnit— 
tene Stabeiſen und der in gleicher Form käufliche Stahl. 
Die phyſikaliſchen und chemiſchen Eigenſchaften des Eiſens und 
Stahls werden als bekannt vorausgeſetzt (ſ. die Artikel Eiſen, 
Stahl.). Beide hat man, wie ſich von ſelbſt verſteht, in ſolchen 
Dimenſionen der Breite und Dicke anzuwenden, daß ſie nicht 
zu viele Bearbeitung erfordern, um Gegenſtände von der ver: 
langten Geſtalt zu liefern. Sehr große Arbeitsſtücke, zu welchen 
man das Material nicht von hinreichender Dicke bekommen kann, 
ſchweißt man aus zwei oder mehreren Stäben zuſammen. Nur 
manchmal ſchmiedet man (unter dem Waſſerhammer) große Ge— 
genſtände unmittelbar aus dem Friſchluppen (Bd. V. S. 172); 
doch verdient dieſes Verfahren keine Empfehlung, weil das Lup— 
pen⸗Eiſen noch ſehr ungleichförmig, durch eingemengte Schlacke 
verunreinigt und unganz iſt, wogegen das bereits zu Stäben 
ausgereckte Eiſen eben durch die erlittene Bearbeitung, mehr oder 
weniger von dieſen Fehlern befreit und im Allgemeinen deſto 
beſſer (d. h. reiner, gleichförmiger, zäher) iſt, aus je dünne— 
ren Stäben es beſteht. Da ſich jedoch häufig auch in dem kaͤufli— 
chen Stabeiſen noch unganze, d. h. unvollſtändig verſchweißte 
Stellen finden, fo iſt es — wenn man der Güte des gefchmies 
deten Gegenſtandes ſicher ſeyn will — ſehr zweckmaͤßig, das Ei— 
ſen vorläufig durch Ausſchweißen zu verbeſſern, wobei man 
entweder einen Stab von etwas überflüſſiger Dicke wählt und 
ihn unter Anwendung ſtarker Weißglühhitze (Schweißhitze) mäßig 
aushämmert, oder auch wohl mehrere Stäbe durch Zuſammen— 
ſchweißen vereinigt und nachher ausſtreckt. Letzteres Verfahren 
pflegt man insbeſondere Bauſchen oder Gerben zu nennen. 
Da überhaupt das Eiſen durch wiederholtes Schweißen und 
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Schmieden zaͤher und gleichartiger wird, fo geben Bruchflüde 
von alten Eiſenarbeiten, Blechſchnitzel, Abfälle von Draht, alte 
Nägel, abgenutzte Hufeiſen u. dgl., welche man ſorgfaͤltig in eine 
Maſſe zuſammenſchweißt, ein ſehr gutes und geſchätztes Material; 
und es wird deßhalb dieſe Behandlung öfters in der gewöhnlichen 
Schmiedeeſſe vorgenommen, noch mehr aber im Großen auf den 
Eiſenhämmern, wo zugleich die Nothwendigkeit vorliegt, die in 
großer Menge ſich ergebenden, ſonſt nutzloſen Eiſenabfaͤlle zu 
verwerthen (ſ. Bd. V. S. 250). Bei Stahl muß dagegen das 
Ausſchweißen in der Regel vermieden werden, weil die dazu er— 
forderliche Hitze die Gefahr herbeiführt, denſelben zu verbrennen 
(Bd. V. S. 13), wobei er durch Verluſt von Kohlenſtoff eifenartig 
wird, und ſeine vorzüglichſte Eigeuſchaft: ſich vollkommen haͤrten 
zu laſſen, einbüßt. Es iſt in Bezug auf den Stahl überhaupt eine 
wichtige Regel, beim Verarbeiten deſſelben jede nicht durchaus 
nöthige Glühung zu unterlaſſen, und beſonders ihn nicht zu 
ſtark zu gluͤhen. Man muß deßhalb in der Auswahl des Stahls 
um ſo ſorgſamer verfahren, und niemals auf eine Verbeſſerung 
ſeiner Beſchaffenheit durch die Verarbeitung (da vielmehr ſehr 
leicht das Gegentheil eintritt) rechnen. Zu den gröbſten Arbeiten 
dient Rohſtahl (Mock); zu beſſeren Artikeln der in ſehr vielen 
Gattungen und unter verſchiedenen Benennungen vorkommende 
raffinirte Stahl; zu den feinſten Gegenſtaͤnden der Gußſtahl, 
welcher überall unentbehrlich iſt, wo es auf größte oder gleich: 
förmigſte Haͤrtung der Stücke ankommt, oder eine vorzuͤgliche 
Politur derſelben gefordert wird. Nur iſt man freilich hinſichtlich 
der Anwendung des Gußſtahls in fofern einiger Maßen beſchränkt, 
als die meiſten Sorten deſſelben ſchwierig, und zum Theile nicht 
ohne beſondere Kunſtgriffe, geſchweißt werden. Was das 
Eiſen betrifft, fo iſt zwar, mit Ausnahme des rothbrüchigen und 
faulbrüchigen (Bd. V. S. 9, 10.), jede Sorte Stabeiſen zum 
Verſchmieden in ſo fern gut geeignet, als die Brauchbarkeit bloß 
darin geſucht wird, daß der Bearbeitung unter dem Hammer 
keine Schwierigkeiten im Wege ſtehen. Wenn man aber fordert 
(wie es in vielen Faͤllen eigentlich als unerläßlich gelten müßte), 
daß die dargeſtellten Gegenſtände möglichft große Feſtigkeit und 
Dähigfeit beſitzen ſollen, fo bedingt dieß eine ſtrenge Auswahl un— 
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ter dem Eiſen, welches letztere nach dem Anſehen ſeiner Bruch— 
flaͤchen ſehr ſicher beurtheilt werden kann. Zu vorzüglich guter 
Schmiedearbeit taugt nur ein gutartiges körniges oder ſehniges 
Eiſen. Das erftere muß ein gleichformiges zackiges Korn zeigen, 
welches nicht zum Blättrigen oder Schuppigen ſich neigt, und keine 
rohen Theile (die feinkörnig, grau und matt erſcheinen) einge— 
mengt enthalten. Das ſehnige Eiſen darf nicht dunkelaſchgrau 
und dabei matt (glanzlos) ſeyn, wie ſehr gewöhnlich das im 
Flammoſen gefriſchte (gepuddelte) Eiſen angetroffen wird. Das 
überhitzte, überwärmte, verbrannte Eiſen (Bd. V. 
S. 11.) iſt an einem blättrigen Bruche mit oft ziemlich großen, 
ebenen, ſehr glänzenden Flachen, kenntlich. Man kann dieſes 
höchſt charakteriſtiſche Gefüge ſehr leicht an ſtark gebrauch— 
ten Bolzen der Plätteifen beobachten. — Einer vielfach behaup— 
teten Erfahrung zufolge iſt ſtark verroſtetes Eiſen vorzüg— 
licher zum Verſchmieden, als ungeroſtetes. Wenn es mit dieſer 
Angabe ſeine Richtigkeit hat, ſo iſt es vielleicht geſtattet, zur Er— 
klärung die Hypotheſe aufzuſtellen, daß das Eifenoryd des Roſtes 
in der Glühhige chemiſch auf den Kohlenſtoffgehalt des Eiſens 
einwirkt; denn die Veränderung während des Verroſtens ſelbſt, 
kann wohl nur die in Roſt umgewandelten Theile allein treffen. 
Die angemeſſenſte Hige zum Schmieden des Eiſens iſt, der 
Regel nach, eine helle Rothglühhitzes ſchwache Weißglühhitze 
wird aber in ſolchen Fällen zweckmäßiger, wo aus dünnem Eiſen 
kleine Gegenſtände (3. B. Nägel) geſchmiedet werden, welche 
während der Bearbeitung zu ſchnell abkühlen würden, wenn man 
fie bloß rothwarm machen wollte. Zum Schweißen (Bd. V. 
S. 3) iſt ziemlich ſtarke Weißgluͤhhitze (Schweiß hißz e, 
Schweiß wärme) erforderlich, bei welcher das Eiſen unter 
lebhaftem Funkenſprühen verbrennt und ſchnell eine große Menge 
Zunder (Glühſpan, Hammerſchlag) erzeugt. — Beim Hitzen des 
Eiſens hat man in Acht zu nehmen, das es moͤglichſt gleichmäßig 
und daher nicht zu raſch erwärmt werde. Dünne Stücke erfordern 
in dieſer Beziehung keine beſondere Vorſicht, ſondern konnen fo: 
gleich in die heißeſte Stelle des Feuers gebracht werden; dicke 
Stücke dagegen muß man nur nach und nach in die größte Hitze 
bringen, weil ſonſt die Gefahr eintritt, daß fie aͤußerlich über: 
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hitzt (verbrannt) werden, während das Innere noch nicht gehörig 
durchgewärmt iſt. Der Stahl muß, wie bereits erwähnt, auf 
das Sorgfaͤltigſte vor Ueberhitzung in Acht genommen werden; 
man erhitzt ihn ſchon zum bloßen Schmieden etwas weniger ſtark 
als das Eiſen, und er ſchweißt auch bei geringerem Hitzgrade als 
dieſes. 

Jedes erneuerte Glühen nennt der Schmied eine Hitz e. Nur 
ganz kleine Gegenſtaͤnde können in einer einzigen Hitze fertig ge— 
macht werden; die meiſten Arbeiten erfordern wenigſtens zwei, 
und manche noch weit mehr Hitzen. Sind viele gleiche (beſonders 
kleine) Stücke zu verfertigen, welche mehr als eine Hitze erfor— 
dern; ſo ſchmiedet man ſie gewöhnlich alle nach der Reihe aus 
der erſten Hitze, dann alle aus einer zweiten u. ſ. f. Bei dieſem 
Verfahren gewinnt man, aus einem leicht begreiflichen Grunde, 
ſehr an Zeit. 

Wenn in fortlaufender Arbeit viele gleiche Gegenſtaͤnde zu 
ſchmieden ſind, ſo pflegt man zwei oder mehrere Eiſenſtücke in 
das Feuer zu legen, welche der Reihe nach abwechſelnd heraus- 
genommen und wieder hineingebracht werden, damit, waͤhrend 
an einem Stücke gearbeitet wird, die übrigen Zeit zur Erhitzung 
haben. Auf dieſe Weiſe wird nicht nur das Feuer ohne Unterbre— 
chung benutzt und alſo Brennſtoffverſchwendung verhütet, ſon— 
dern auch der Zeitverluſt vermieden, welcher ſonſt durch das mü— 
ßige Warten auf das Heißwerden des Eiſens entſtehen würde, In 
ſolchen Faͤllen iſt ein Arbeiter ausſchließlich damit befchäftigt, 
Hitze zu machen, d. h. das Feuer zu unterhalten und zu re— 
gieren, den Blasbalg in Bewegung zu ſetzen und das im Feuer 
liegende Eiſen zu beaufſichtigen. Bei dem Schmieden einzelner 
großer Stücke kann freilich oft dieſes Verfahren nicht beobachtet 
werden, und alsdann müſſen die Arbeiter am Amboße zum Theile 
Pauſen machen, während einer von ihnen das Eiſen erhitzt. 

Der Abbrand (Eifenverluft durch den im Feuer ſich ers 
zeugenden und beim Schmieden als Hammerſchlag abſprin— 
genden Glühſpan) iſt bald mehr bald weniger bedeutend, und 
hängt von vielen Umſtänden ab. Er ſteigt deſto mehr, je mehr 
Hitzen zur Vollendung eines Gegenſtandes erforderlich ſind; je 
mehr Schweißungen dabei vorfallen (weil dieſe durch die nöthige 
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größere Hitze ein längeres Verweilen des Eiſens im Feuer und 
ſelbſt ſchon in gleicher Zeit eine ſtaͤrkere Einwirkung des atmo— 
ſphaͤriſchen Sauerſtoffs veranlaſſen); je länger das Eiſen zur Her— 
vorbringung einer Hitze im Feuer verweilt, und je mehr es darin 
dem direkten Windſtrome ausgeſetzt wird; endlich je größer die 
Oberfläche der Stücke im Verhältniſſe zu ihrem Gewichte iſt. Dar: 
aus ergibt ſich von ſelbſt, daß aufmerkſame und geſchickte Arbeiter 
durch raſches Arbeiten am Amboße (wobei das Nöthige in einer 
kleineren Anzahl von Hitzen erreicht wird), durch ſchnelles Zu— 
ſtandebringen der Hitzen und möglichſte Beſchraänkung derſelben 
auf den durchaus nöthigen Umfang, ſo wie durch angemeſſene 
Regierung des Eiſens im Feuer (um dasſelbe ſo wenig als thun— 
lich dem konzentrirten ſauerſtoffhaltigen Windſtrome auszuſetzen) 
weſentlich dazu beitragen können, den Eiſenverluſt zu vermindern. 

Bei Gegenſtaͤnden von mittlerer Größe, die nur Einmal ins 
Feuer kommen, iſt dieſer Verluſt auf 2½ bis 6 Prozent anzus 
ſchlagen; dagegen auf 8 bis 12 Prozent, wenn zwei oder drei 
Hitzen nöthig find. Er ſteigt aber bei ſehr kleiner Arbeit (Nägel 
u. dgl.), wenn dieſe auch nur eine einzige Hitze erfordern, des— 
gleichen bei anderen Stücken, die oft ins Feuer kommen, und 
viele Schweißhitzen auszuhalten haben (z. B. Gewehrläufe, Wa— 
genachſen) auf 15 bis 25 Prozent, in einzelnen Fällen noch et— 
was hoher. Dieſe Angaben gelten für das Schmieden bei gewöhn— 
lichen Feuern mit kaltem Winde; wenn man (wie weiter unten 
beſchrieben wird) mit erhitzter Geblaͤſeluft arbeitet, wobei die 
Hitzen des Eiſens ſchneller zu Stande kommen, ſtellt ſich der 
Abbrand um ein Zehntel bis ein Viertel, durchſchnittlich etwa um 
den achten Theil, geringer. Um zu zeigen, wie hoch der Abbrand 
beſonders durch Schweißhitzen geſteigert wird, kaun beiſpielweiſe 
ein Verſuch angeführt werden, wobei 26 Schweißungen von 
1½ß;ölligem Quadrateiſen (je zwei Enden an einander) bei kaltem 
Winde, und eben ſo viele bei heißem Winde, vorgenommen wur— 
den. Es erhielt dabei jede Stange zwei Hitzen, und lag über⸗ 
haupt, durchſchnittlich, bei kaltem Winde 18 /, ͤ bei heißem Winde 
15 Minuten lang im Feuer. Der Gewichtverluſt ſaͤmmtlicher 
Stangen betrug bei kaltem Winde 23 / Pfund, oder für jede 
einzelne Schweißung durchſchnittlich 29 / Loth; bei heißem Winde 
17 Pfund 10 Loth, alſo für jede Schweißung 21 Loth. 
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2. Die Eſſe und das Schmiedefeuer. — Das 
Schmiedefeuer iſt ein durch ein Geblaͤſe angefachtes Kohlenfeuer. 
Der Herd, worauf dasſelbe angemacht wird, heißt die Eſſe (in 
manchen Gegenden Deutſchlands: Oſſe). Wir haben hier zu 
betrachten: den Bau der Eſſe ſelbſt, das Geblaͤſe, das Brenn: 
material, und die Unterhaltung des Feuers. 

In Deutſchland ſind die Eſſen ohne Ausnahme von Ziegeln 
gemauert, auf der Herdoberfläche oft zum Theile mit gehauenen 
Sandſteinen belegt. In franzöfifchen Schmieden findet man ſehr 
gewöhnlich Herde von Gyps, der auf ein Gerippe von Eiſenſtä— 
ben aufgetragen iſt. An der Stelle des Feuers (wo zur Zuſam— 
menhaltung der Kohlen eine ſeichte Vertiefung, Feuergrube, 
angebracht wird) muß jedenfalls fowohl der Herd als die daran 
fi) erhebende ſenkrechte Brand- oder Feuer mauer von feu⸗ 
erfeſten Ziegeln konſtruirt ſeyn, weil gewöhnliche Mauerziegel in 
kurzer Zeit abſchmelzen oder ausbröckeln. Oft bekleidet man die 
Feuermauer an dem der größten Hitze ausgeſetzten Theile mit eis 
ner Gußeiſenplatte, die aber 3 bis 4 Zoll dick ſeyn muß, wenn 
ſie nicht ſchnell durchbrennen oder gar wegſchmelzen ſoll. Manche 
Schmiede laſſen an dieſer Stelle der Feuermauer eine große durch 
die ganze Dicke gehende Offnung in derſelben, und füllen dieſe 
mit über und neben einander geſchichteten Bruchſtücken alter eiſer— 
ner Ofenplatten aus, welche ihre Kante dem Feuer zukehren. 
Dieſe Anordnung vereinigt den Vorzug der Wohlfeilheit und 
Dauerhaftigkeit mit der Möglichkeit, einzelne Theile der Eifen» 
maſſe nöthigenfalls augenblicklich auszuwechſeln oder zu erſetzen. 
Der Wind des Geblaͤſes gelaugt in die Feuergrube durch die 
Form (Windform, Schmiedeform, Eſſe⸗Eiſen), 
ein hohles prismatiſches Stück Gußeiſen, Schmiedeiſen oder 
Kupfer, welches in einer Öffnung der Feuermauer ſteckt. Unter 
dem Herde befindet ſich ein hohler Raum zur Aufbewahrung der 
Kohlen ſo wie der vom Feuer abfallenden Schlacken, auch wohl 
zur Aufſtellung eines Waſſergefäßes (des Löſchtroges), wor: 
aus man das Waſſer zum Beſprengen oder Begießen des Feuers 
nimmt, worin man die Schmiedewerkzeuge abkühlt, und das zu— 
gleich zum Härten ſtaͤhlerner Gegenftände dient. Bequemer und 
zweckmäßiger iſt es jedoch, einen (aus Sandſtein gehauenen) 
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Löſchtrog in den Herd ſelbſt einzulaſſen, oder daneben, in gleicher 
Höhe mit demſelben, anzubringen. Auf der innern Seite der 
Feuermauer wird in derſelben, zwiſchen der Feuergrube und dem 
vordern Herdraude, eine niſchenartige Vertiefung vorgerichtet mit 
einem Behältniffe zur Aufbewahrung des Sandes, welchen man 
beim Schweißen gebraucht. Über dem Herde befindet ſich der 
Rauchfang oder Mantel (von Mauerwerk, Gyps oder Ei— 
ſenblech), welcher den Rauch in den Schornſtein leitet. Bei den 
Eſſen nach alter deutſcher Art iſt der Herd an drei Seiten mit 
ſenkrechten Mauern eingefaßt, und nur an der Porderſeite offen, 
in welchem Falle die Feuerſtelle an der linken oder rechten Wand 
ſich befindet, je nachdem die Lokalitaͤt dieſes oder jenes beſſer ge— 
ſtattet. Allein dieſe Einrichtung bietet große Unbequemlichkeiten 
dar, ſofern lange Eiſenſtücke zur Bearbeitung kommen, welche 
man zuweilen nicht anders gehörig in das Feuer legen kann, als 
indem man ein Loch in die Hinterwand ſtößt. Man findet ſie 
daher nur mehr bei kleinen Feuern, und ſelbſt hier nicht ſehr haͤu— 
fig. Es wird mit Recht die franzöſiſche Bauart vorgezogen, nach 
welcher der Herd auf allen Seiten, ausgenommen jene der Feuer— 
mauer, frei und zugaͤnglich iſt. Hierbei können denn auch leicht 
zwei Feuer auf demſelben Herde angelegt werden, und öfters 
ſogar vier, indem man die Brandmauer mitten auf den ange— 
meſſen vergrößerten Herd ſetzt, und ſowohl auf der vordern als 
auf der hintern Seite derſelben zwei Feuerungen anbringt. Dieſe 
ſehr raumſparende Methode empfiehlt ſich fuͤr große Werkſtaͤtten 
beſonders dann, wenn alle Feuer durch ein gemeinſchaftliches Ges 
bläſe geſpeiſet werden, deſſen Windrohr ſich in der Höhe des 
Herdes entſprechend nach den einzelnen Formen hin verzweigt. 
Die Eſſe ſoll nicht vom hellen Tageslichte getroffen werden, damit 
die Arbeiter gehörig im Stande find, die Grade der Glühhige 
ſicher nach der Farbe zu unterſcheiden, was am allerwichtigſten 
beim Härten des Stahles iſt, aber auch beim Schmieden nicht 
außer Acht gelaſſen werden darf. Die Amboſſe hat man dagegen 
in helles Licht, jedoch nahe genug an die Eſſe zu ſtellen; der 
Raum zunaͤchſt den Fenſtern aber bleibt für die Werkbänke mit 
den großen Schraubſtöcken vorbehalten. 

Näheres über den Bau der Schmiede: Effen wird ſich aus 
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der weiter unten folgenden Beſchreibung verſchiedener Exemplare 
ergeben. 

Das Gebläfe der Eſſe iſt gewöhnlich ein doppelter lederner 
Blasbalg von bekannter Einrichtung, der von einem Arbeiter ge— 
treten oder mit der Hand gezogen, und der Raumerſparniß we— 
gen meiſt in der Höhe angebracht wird. Allein es verſteht ſich von 
ſelbſt, daß jedes andere gute Gebläſe ebenfalls brauchbar iſt (f, den 
Artikel Gebläſe im VI. Bande), und daß man zur Bewegung 
jede andere geeignete Kraft (z. B. jene einer Dampfmaſchine ꝛc.) 
benutzen kann. In der That wird für große Werkſtaͤtten, wo 
mehrere Feuer durch einen einzigen Blasapparat zu ſpeiſen ſind, 
beſonders vortheilhaft das Zentrifugal- oder Windrad-Gebläſe, 
zuweilen ſelbſt das Zylindergebläſe oder das Schneckengebläſe (die 
Cagniardelle) angewendet. Die gemeinen ledernen Blasbäͤlge 
ſind, in der üblichen fait dreieckigen Form (als Spigbälge) aus— 
geführt, mehreren Nachtheilen unterworfen, welche dadurch ver— 
mieden werden können, daß man dem Balge die gleichſeitig vier— 
eckige (quadratiſche) Geſtalt gibt. Neuerlich hat Mohr in Koblenz 
auf dieſe ſchon lange bekannte Art Geblaͤſe wieder aufmerkſam ge— 
macht; es wird unten, bei Beſchreibung einer der Eſſen, auch ein 
Blasbalg von der durch ihn empfohlenen Einrichtung vorkommen. 
In Fällen, wo nicht ununterbrochen Eiſen im Feuer liegt, findet 
eine gewiſſe (manchmal wohl 3 bis 8 Prozent der geſammten 
Kohlenmenge betragende) nutzloſe Kohlenverbrennung Statt, wah— 
rend der Blasbalg, welcher beim Herausnehmen des Eiſens ge— 
rade aufgezogen iſt, ſich ausbläſt. Man kann dieß vermeiden, 
wenn man eine Vorrichtung anbringt, durch welche mitteſt Ans 
ziehung einer Schnur der Oberkaſten des Balges in aufgehobe— 
ner Lage zu verbleiben genöthiget wird; oder das Windleitungs— 
rohr mit einem Schieber oder Hahne verſieht, welcher in dem 
Augenblicke, wo man das Eiſen aus dem Feuer zieht, mit der Hand 
geſperrt wird und das Ausblaſen des vollen Blas balges verhindert; 
doch wird bei der gewöhnlichen Sorgloſigkeit der Arbeiter ſelten 
darauf zu rechnen ſeyn, daß ſie von einer ſolchen Vorrichtung re— 
gelmäßig Gebrauch machen, ſelbſtthätige Sperr ⸗Vorrich— 
tungen aber (die man ebenfalls empfohlen hat) möchten zu leicht 
in Unordnung gerathen. 
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Seit zuerſt Neilſon zu Glasgow im Jahre 1828 die 
Entdeckung machte, daß die Intenſität eines Schmiedefeuers ſehr 
bedeutend erhöht, und für gleiche Arbeitsleiſtung eine anſehnliche 
Erſparung an Kohlen erzielt wird, wenn man die Gebläſeluft er— 
hitzt in das Feuer eintreten läßt, iſt dieſe Verbeſſerung zu einer 
ziemlich verbreiteten Anwendung gelangt, und man würde fie ohne 
Zweifel ſchon allgemein benutzt ſehen, wenn ſich nicht hier aber» 
mals die bekannte Erfahrung beſtaͤtigte, daß im Allgemeinen faſt 
nichts fo ſchwer hält, als in den Werkſtätten der Handwerker 
Neuerungen, ſelbſt der vortheilhafteſten Art, ſchnell Eingang 
zu verſchaffen. Vielfältige entſchiedene und übereinſtimmende Beob— 
achtungen haben dargethan, daß die Anwendung erhitzter Ge— 
bläfeluft, welche im Eifenhüttenwefen ſeit dem Jahre 1829 eine 
ſo ausgezeichnete Revolution hervorgebracht hat, auch bei den 
Schmiedefeuern mit großen und weſentlichen Vortheilen verknüpft 
it. 1) Der erſte und vorzüglichſte Nutzen beſteht in einer bedeu— 
tenden Erſparung von Kohlen, indem zu gleicher Bearbeitung 
eines gleichen Eiſengewichtes bei heißem Winde um 12 bis 20, 
meiſt ſogar um 20 bis 40 Prozent Kohlen weniger erforder— 
lich ſind, als bei kaltem Winde. Der Durchſchnitt von 22 
in Deutſchland, Frankreich und Belgien, theils mit Steinkohlen, 
theils mit Kokes, theils mit Holzkohlen, bei großen und kleinen 
Feuern mit Schmiedearbeit aller Art angeſtellten Verſuchen (wo— 
runter zwei keine Erſparung, einer 3 Prozent, acht zwi— 
ſchen 12 und 27 Prozent, elf zwiſchen 31 und 43 Prozent nach— 
wieſen) ergibt 26°/, Prozent Kohlenerſparung. 2) Nebſt— 
dem offenbarte ſich bei den meiſten Verſuchen eine bemerkliche 
Zeiterſparniß durch Vollendung gleicher Arbeit in kürzerer 
Zeit, oder Erzielung einer größeren Menge Arbeit in gleicher 
Zeit. Unter den erwähnten 22 Verſuchen ſind nur ſechs, bei 
welchen ein Zeitgewinn nicht Statt fand; in einem Falle be— 
trug er 1 ½, in fünf Fällen 3 bis 8, in acht Fällen 10 bis 
24, ein Mal 32, und ein Mal fogar 52 Prozent. Mit Weg: 
laſſung dieſes letzten Falles ergeben die übrigen 21 Verſuche als 
Durchſchnittszahl 9 / Prozent. Im Allgemeinen wächſt der 
Zeitgewinn, wenn die Kohlenerſparung geringer iſt, und umge— 

kehrt. Dieß liegt in der Natur der Sache. Der unmittelbare 
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Erfolg von der Anwendung erhitzten Windes iſt eine höhere 
Temperatur in einem Feuer von gleicher Größe, oder eine gleich 
hohe Temperatur mittelſt geringerer Kohlenquantitaͤt. Man wird 
es ſonach in ſeiner Macht haben, entweder viel Kohlen und keine 
oder wenig Zeit zu erſparen; oder weniger Kohlen zu ſparen, 
dagegen aber mehr an Zeit zu gewinnen. Das Erſtere muß der 
Fall ſeyn, wenn man das Feuer ſo klein anlegt, daß es die nöthi- 
gen Higen bei heißem Winde ungefähr in derſelben Zeit hervor 
bringt, als ſonſt bei kaltem Winde; das Letztere tritt alsdann 
ein, wenn man das Feuer etwas größer anlegt, als ſtreng nöthig 
wäre, in welchem Falle die Hitzen raſcher zu Stande kommen, 
aber dabei entſprchend mehr Kohle verbrannt wird. übrigens 
konnen der Zeit- und Kohlenbedarf bei heißem und jener bei kal— 
tem Winde ſchon darum nicht in einem konſtanten Verhaͤlt— 
niſſe zu einander ſtehen, weil die Befchaffenheit der Eſſen und 
Gebläſe verſchieden, der Wind bald mehr oder weniger erhitzt iſt, 
auch in der Regierung des Feuers Zufall und Gewohnheit ſich 
mehr oder weniger geltend machen. 3) Man erhält bei der Ar— 
beit mit heißem Winde reinere Hitzen, d. h. das Eiſen ver⸗ 
unreinigt ſich nicht durch anhaͤngende Schlacken, weil letztere in 
Folge der intenfiveren Hitze zu vollkommener Schmelzung gelans 
gen und demnach vom Eiſen abfließen. 4) Unter Anwendung des 
erhitzten Windes vermindert ſich, wie ſchon oben erwaͤhnt, der 
Abbrand, d. h. der Verluſt an Eiſen durch Zunder: oder Gluh— 
ſpanbildung, ſofern nämlich das Eiſen weniger lange im Feuer 
verweilt, um die nöthige Hitze zu empfangen. Bei 13 vergleichen⸗ 
den Verſuchen, wo über die Größe des Abbrandes Beobachtun— 
gen gemacht wurden, betrug derſelbe mit kaltem Winde 5'/, 
bis 19½ Prozent vom Gewichte des verarbeiteten Eiſens, mit 
heißem Winde 4 bis 17?/, Prozent. Darunter war ein Ver— 
ſuch, der für beide Fälle gleich viel Abbrand ergab; zwei 
Verſuche zeigten bei heißem Winde einen um ſehr wenig ver— 
mehrten Eiſenverluſt; die übrigen zehn fielen zum Vortheil 
des heißen Windes aus, indem der Abbrand in verſchiedenen Ver— 
haͤltniſſen (zwiſchen / und / „e ſchwankend) geringer war, 
als bei kaltem Winde. Der Durchſchnitt aus allen 13 Verſuchen 
gibt das Verhaͤltniß 868: 1000, zu Gunſten des heißen Windes. 
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Die Erhitzung der Geblaͤſeluft gefchieht, fofern davon Gebrauch 
gemacht wird, jedenfalls durch das Schmiedefeuer ſelbſt, in— 
dem dieſelbe, um aus dem Windleitungsrohre in das Feuer zu gelan— 
gen, durch einen mit letzterem in Berührung ſtehenden gußeiſer— 
nen Behälter geht. Dieſem Windheizapparate gibt man zuwei— 
len die Geſtalt eines im Zickzack oder in Schlangenwindungen 
gebogenen Rohres, gewöhnlich aber die eines Kaſtens, welcher 
entweder liegend unter dem Feuer (im Herde) oder ſtehend nes 
ben dem Feuer (in der Brandmauer) angebracht und meiſt ſo 
eingerichtet iſt, daß die Luft darin einen langen Kanal durchſtrei— 
chen muß. Die Temperatur, mit welcher der erhitzte Wind in 
das Feuer eintritt, iſt nach der Konſtruktion des Apparates, der 
Größe des Feuers, u. ſ. w. verſchieden, und beträgt von 90e bis 
gegen 250° R. Zuweilen nimmt man Waſſerdaͤmpfe zu Hülfe, 
welche, mit der heißen Luft vermengt, dem Feuer durch die Form 
zugeführt werden, und man hat dieſer Methode weſentliche Wirfs 
ſamkeit zugeſchrieben, woran man aber zweifelhaft werden muß, 
wenn man ſieht, daß Windheizapparate ohne Waſſerdampf in 
jeder Beziehung dieſelbe Leiſtung geben, wie ſolche mit Dampf. 
Bei der unten folgenden Beſchreibung der Eſſen werden auch einige 
der vorzüglichſten Apparate zur Erhitzung des Windes aufgenom- 
men werden. ö 

Um die auffallend vortheilhafte Wirkung der erhitzten Ges 
blaͤſeluft zu erklaren, find verſchiedene Hypotheſen aufgeſtellt wors 
den. Daß der Grund nicht einfach in der Vermehrung der Feuers 
hitze durch die mit der Luft hinzugeführte Wärmemenge liegen kann, 
iſt darum außer Zweifel, weil dieſe Waͤrme aus dem Feuer ſelbſt 
kommt, und dieſem durch den Heizapparat entzogen werden muß, 
bevor ſie ihm wieder zurückgegeben wird. Am wahrſcheinlichſten 
iſt, daß die Luft, wenn fie erhitzt zwiſchen die brennenden Koh» 
len tritt, ſich in einem Zuſtande befindet, der fie zur augen: 
blicklichen Verbindung ihres Sauerſtoffs mit dem Kohlenſtoffe 
des Brennmaterials geeignet und geneigt macht. Solchergeſtalt 
muß fie ihren Sauerſloffgehalt ſchon vollftändig oder doch größ— 
tentheils verlieren, bevor ſie ſich weit verbreitet hat, und hier⸗ 
von iſt die natürliche Folge, daß die geſammte vom Verbrennen 
der Kohlen herrührende Hitze Entwicklung in einem kleinern Bes 
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zirke eingeſchraͤnkt bleibt, als wenn der Wind kalt eintritt, wo 
er erſt im Feuer ſelbſt die nöthige Temperatur erlangen muß, um 
chemiſch auf die Kohle einzuwirken, folglich waͤhrend der über 
feiner Erwärmung verfließenden Zeit ſich ausbreitet und die Koh: 
len in einem größern Umkreiſe verbrennt. Die Summe der 
entwickelten Wärme iſt der verzehrten Sauerſtoffmenge propor— 
tional; wenn daher eine gleich große Menge Sauerſtoff aus der 
Geblaͤſeluft in einem kleinern Raume an die Kohlen abgeſetzt wird, 
ſo konzentrirt ſich in entſprechendem Maße die erzeugte Hitze, und 
es entſteht in dem befchränfteren Umkreiſe eine höhere Tempera: 
tur, wie wir dieß in der That bei den mit heißem Winde geſpei— 
ſeten Feuern Statt finden ſehen “). 

Die Kohlenarten, welche als Brennmaterial in den Schmiede— 
Eſſen mehr oder weniger allgemein Anwendung finden, ſind: Holz— 
kohlen, Steinkohlen, Kokes, Braunkohlen, Torfkohlen. 
| Holzkohlen geben die raſcheſte Hitze und hinterlaſſen we— 
nig Aſche, die das Eiſen nicht verunreinigt, verzehren ſich aber 
ſchnell, und kommen jetzt faſt an allen Orten ſo theuer zu ſtehen, 
daß ſie größtentheils durch die Steinkohlen verdraͤngt ſind. Je— 
doch bleiben ſie unentbehrlich beim Schmieden und Haͤrten des 
Stahls, welcher ſchon durch kleine Spuren von Schwefel (in den 
Steinkohlen) Gefahr läuft, verdorben zu werden. Die Holzkoh— 
len werden zum Gebrauche in etwa nußgroße Stücke zerſchlagen; 
der kleine Abfall iſt unbrauchbar. Nicht ſelten verwendet man 
ein Gemenge von Holz- und Steinkohlen (z. B. zu gleichen Thei— 
len, oder 2 Theile Holzkohlen auf 3 Theile Steinkohlen, dem 


*) Ausführliche Zuſammenſtellungen deſſen, was über Anwendung ers 
hitzter Gebläfeluft bei Schmiedefeuern bekannt geworden iſt, findet 
man in nachſtehenden Werken: Ueber den Betrieb der Hochöfen ꝛc. 
mit erhitzter Gebläſeluft. Von C. Hartmann. 1 — 5 Heft. 8. 
Quedlinburg und Leipzig, 1834 — 1839. (Heft 1. S. 33., Heft 2. 
S. 36., Heft 3. S. 86., Heft 4. S. 54., Heft 5. S. 105.). — 
Erläuterungen der vorzüglichſten Apparate zur Erwärmung der Ge— 
bläſeluft. A. d. Nachlaͤſſe des Fr. von Herder. Von Brendel, 
Reich, Winkler und Merbach. 8. Freiberg, 1840. S. 72.— 
Die Anwendung der erwärmten Gebläfeluft im Gebiete der Metal: 

lurgie. Von F. Th. Mer bach. 8. Leipzig, 1840. S. 203. 
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Gewichte nach), was beſonders zur ſchnellen Hervorbringung von 
Schweißhitzen ſehr zweckmäßig iſt. Man bewirkt die Mengung 
auf dem Herde ſelbſt, indem man, wenn das Steinfohlenfeuer 
angegangen iſt, dasſelbe etwas öffnet, die Holzkohlen hineinwirſt, 
und die Steinkohlen wieder darüber zuſammen ſchiebt. Unter den 
Holzkohlen find die von harten Hölzern (meift Buchen-, außerdem 
Birken⸗, Eichen⸗, Erlenkohle) den weichen (von Tannen» und 
Fichtenholz) vorzuziehen, weil letztere leicht vom Winde aus ein⸗ 
ander geblafen werden, und ſchon wegen ihres geringern ſpeziſi⸗ 
ſchen Gewichts eine weniger konzentrirte Hitze geben. Uebrigens 
leiſten gleiche Gewichtmengen von harter und weicher Kohle 
im Eſſefeuer ſehr nahe gleich viel. Die Wirkung von Bo bis 9o 
Pfund Holzkohle im Schmiedefeuer kann durchſchnittlich der von 
100 Pfund guter Steinkohle gleich geſetzt werden. 

Die Steinkohlen verdanken ihre gegenwärtig fait all⸗ 
gemeine Anwendung bei den Schmiedefeuern, den Holzkohlen 
gegenüber, hauptſaͤchlich der Wohlfeilheit. Zur Bearbeitung des 
Stahls ſind ſie aber aus zwei Gründen nicht tauglich: erſtens 
verderben fie denſelben, fofern fie Schwefelkies enthalten; zweis 
tens geben fie eine intenfivere, aber auf kleineren Raum konzen— 
trirte Hitze, wodurch der Stahl leicht überhitzt wird, und es 
ſchwierig iſt, etwas größere Stücke in gleichmaͤßiges Glühen zu 
verfegen; daher laſſen ſich hoͤchſtens geringe und kleine Gegen 
ſtaͤnde von Stahl aus dem Steinkohlenfeuer ſchmieden oder haͤr— 
ten, und der Regel nach geſchieht die Bearbeitung des Stahls 
immer mit Holzkohlenfeuer, deſſen Hitze milder und in einem 
größern Raume gleichmaͤßiger iſt. Unter den verſchiedenen Abändes 
rungen der Stein- oder Schwarzkohle eignen ſich zum Schmiede: 
feuer vorzugsweiſe nur die Backkohlen (deßhalb insbeſondere 
auch Schmiedekohlen genannt), welche ſchon an ihrer tief⸗ 
ſchwarzen, nicht ins Eiſengraue neigenden Farbe kenntlich ſind, 
ſich leicht entzünden und im Brennen zuſammenbacken, ſo daß ſie 
eine feſte Kruſte über dem Feuer bilden, wodurch der Wind des 
Gebläfes zuſammengehalten, die Hitze im Innern des Haufens 
konzentrirt und viel Waͤrmeverluſt (unnuͤtze Kohlenverzehrung) vers 
mieden wird, beſonders da man Sorge trägt, die Kruſte von 
außen her durch daraufgebrachtes Waſſer abzukühlen und todt zu 

Technol. Encyllop. Bd. XI, 2 ö 
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erhalten. Eingeſprengter Schwefelkies (welcher freilich ſelten ganz | 
fehlt) wird, wenn feine Menge erheblich iſt, dadurch nachtheilig, 
daß er Gruͤbchen auf der Oberfläche des Eiſens veranlaßt (fo 
daß es wie zerfreſſen ausſieht), und eine gute Schweißung er⸗ 
ſchwert. — Die Sinterkohlen, welche die backende Eigen: | 
ſchaft in viel geringerem Grade beſitzen, find weniger brauch⸗ 
bar; und die Sandkohlen, welchen jene Eigenſchaft ganzlich 
fehlt, ſind völlig zu verwerfen. Dieſe beiden Arten unterſcheiden 
ſich im Anſehen durch ihre mehr ſchwarzgraue als rein ſchwarze 
Farbe, übrigens auch durch ihre Schwerentzündlichkeit, von den 
Backkohlen, und ſind gewöhnlich ſtaͤrker, als letztere, mit Schwe⸗ 
felkies verunreinigt. 

Die Steinkohlen müffen zum Eſſenfeuer im kleinzerbröckelten 
Zuſtande angewendet werden, damit ſie kleinere Zwiſchenraͤume 
bilden und beſſer zuſammenbacken; man gebraucht daher entweder 
das bei der Gewinnung in großer Menge ſich ergebende Kohlen: 
klein (Grus, Schmiedegrus), oder zerſchlägt, wenn man 
Stückkohlen hat, dieſe vorläufig fo klein als nöthig. Auch bes 
wahrt man den Vorrath in einem Behälter auf, worin man fie 
ſtark mit Waſſer begießt, fo daß fie ganz durchnäßt auf den Herd 
kommen; denn hierdurch kleben die kleinen Stückchen einiger 
Maßen an einander, und laſſen ſich beſſer zu einem beliebigen Hau⸗ 
fen formen, der gerade nur fo groß iſt, als nöthig. Dieſer Um: 
ſtand traͤgt weſentlich dazu bei, das nachherige Backen vorzube⸗ 
reiten und Kohlenverſchwendung zu verhüten. 

Für das Schmiedefeuer, ſo wie überhaupt, ſind die Stein⸗ 
kohlen deſto beſſer, je geringer ihr Gehalt an Schwefel (naͤmlich 
Schwefelkies) iſt, und je weniger Aſche ſie hinterlaſſen. Da dieſe 
letztere, mit welcher ein Theil des auf dem Eiſen entſtandenen 
Gluͤhſpans ſich verbindet, in einem mehr oder weniger geſchmol⸗ 
zenen Zuſtande, als Schlacke, zurückbleibt, ſo verurſacht ſie, 
wenn ihre Menge ſehr bedeutend iſt, große Unbequemlichkeit, und 
ſchwaͤcht die Wirkung des Feuers beträchtlich. Am beſchwerlich⸗ 
ſten fällt fie alsdann, wenn fie, wegen ihres zaͤhflüſſigen oder 
halbgeſchmolzenen Zuſtandes, nicht von dem Eiſen abläuft, fon: 
dern ſich an dasſelbe anhaͤngt, und daher vor dem Ausſchmieden 
mit Mühe und Zeitverluſt beſeitigt werden muß. Der Schmied 
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ſagt in dieſem Falle: das Feuer gebe eine unreine Hitze. Der 
Aſchengehalt der Steinkohlen iſt ſehr verſchieden, und beträgt von 
1 Prozent oder noch weniger bis zu 20 Ptozent. Sorten, welche 
nur 10 Prozent ihres Gewichts an Schlacke hinterlaſſen, gelten 
ſchon für gute Schmiedekohlen, wenn ſie übrigens gehörig backen 
und ſehr wenig Schwefelkies enthalten. 

Kokes ſind ſowohl für ſich allein, als in Vermengung mit 
Steinkohlen (gleiches Maß von beiden) zum Gebrauch bei Schmie⸗ 
defeuern geeignet, und geben in kleinem Raume eine ſchnelle und 
intenſive Hitze. In dieſer letztern Beziehung zeichnen fie ſich ders 
geſtalt aus, daß 100 Pfund Steinkohlen durch 55 bis 65 Pfund 
Kokes in der Wirkung erſetzt werden. Dagegen werfen manche 
Schmiede den Kokes vor, daß ſie ſich zu feſt auf dem Feuer an 
ein ander hängen, wodurch man häufig genöthigt wird, durch Auf: 
lockern mit dem eiſernen Löſchſpieß nachzuhelfen; hierbei kommen 
zum Theile die kalten Kohlen plötzlich hinunter, und die heißen 
herauf, fo daß viel Wärme verloren geht. Gewiß wird in dieſer 
Beziehung viel von der Beſchaffenheit der Kokes und von einer 
geſchickten Regierung des Feuers abhaͤngen. 

Braunkohle wird höchſtens aus Noth zu Schmiedeſeuern 
benutzt, und ſteht an Brauchbarkeit der guten Steinkohle bedeu— 
tend nach. Es fehlt ihr die backende Eigenſchaft, welche bei letz⸗ 
terer ſo vortheilhaft iſt; ſie bringt weniger ſchnelle und weniger 
intenfive Hitzen hervor, als Stein- oder Holzkohle, ift häufig 
durch eingeſprengten Schwefelkies ſtark verunreinigt, und erzeugt 
oft eine bedeutende Menge Schlacke. 

Noch weniger brauchbar iſt, im Allgemeinen, die Torfs 
kohle, welche daher nur ſelten in den Schmieden angewendet 
wird. Die Kohle der leichten Torfgattungen hinterläßt zwar nicht 
viel Aſche, iſt aber zu ſchwammig und locker, ſo daß man damit 
eine ſtarke Hitze gar nicht, oder nur unter großer Kohlenverſchwen⸗ 
dung (300 bis 350 Pfund Torfkohle ſtatt 100 Pfund Steinkohle) 
zu Stande bringen kann. Die Kohle von ſchwerem Torf, welche 
mehr Dichtigkeit beſitzt, gibt meiſtens ſo viel Schlacke, daß die 
Arbeit ſehr aufgehalten, das Eiſen in hohem Grade verunreinigt 
und aus letzterem Grunde das Schweißen unmöglich wird. Dage⸗ 
gen kommen allerdings hin und wieder Torfgattungen vor, welche 
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eine dergeſtalt brauchbare Schmiedekohle liefern, daß mit dieſer 
eben fo viel geleiſtet werden kann, als mit einem gleichen Ge⸗ 
wichte Steinkohlen. Torf, deſſen Kohle im Schmiedefeuer ge— 
hörig brauchbar ſeyn ſoll, darf im gewöhnlichen lufttrocknen Zus 
ſtande hoͤchſtens 2 bis 3 Prozent Aſche enthalten. Da der Torf 
durchſchnittlich 27 Prozent ſeines Gewichtes Kohle liefert, ſo 
wird dieſe, unter der eben gemachten Vorausſetzung, etwa 8 bis 
11 Prozent Aſche oder Schlacke hinterlaſſen. Ein wichtiger, die 
Koſten vermehrender Fehler der Torfkohle iſt ihre große Zerbrech- 
lichkeit, vermöge welcher ſie beim Transporte viel mehr Abgang 
erleidet, als Holzkohle. 

Die zweckmaͤßige Unterhaltung des Schmiedefeuers iſt ein 
Gegenſtand von der größten Wichtigkeit, weil davon die ſchnelle 
Erlangung der Hitzen und die beſte Benutzung des Vrennmate— 
rials, alſo Zeitgewinn und Kohlenſparung, abhängt. Es muß 
darauf geſehen werden, daß die Kohlen gerade in dem nöthigen 
Maße zugeworfen werden (um einerſeits Kohlenverſchwendung, 
anderſeits Zeitverluſt und dadurch vermehrten Eiſenabbrand zu vers 
hüten); daß der Kohlenhaufen beiſammen gehalten und ihm die 
angemeſſene Geſtalt gegeben wird; daß die Starke des Windes 
(durch größere oder geringere Beſchwerung des Blasbalges) nach 
Erforderniß regulirt wird. Die Steinkohlen werden von Zeit zu 
Zeit mit Waſſer beſpritzt, faſt begoſſen (gelöſcht), indem man 
den Löſchwedel (ein Büſchel Reiſer an einem eiſernen Stiele) 
oder einen großen faltigen, an einem eiſernen Spieße (Lö ſch⸗ 
ſpieß) befeſtigten Lappen, in den Löſchtrog taucht, und ihn 
von Waſſer triefend über das Feuer bringt. Man ſchreibt nicht 
ſelten dem Löſchen die Wirkung zu, daß es in Folge einer chemi: 
ſchen Zerſetzung des Waſſers die Hitze vermehre; allein der wahre 
und gewiß wichtigſte Zweck beſteht darin, die äußerfte Lage der 
Kohlen abzukühlen, damit ſie nicht in Brand geraͤth und nutzlos 
verzehrt wird. Ein Vortheil für den am Feuer beſchaͤftigten Ar— 
beiter erwächft hierbei noch daraus, daß er nicht von der inteuſi⸗ 
ven ſtrahlenden Hitze einer auflodernden Flamme beläſtigt wird. 
Ein Feuer von Steinkohlen, die durch ihre backende Eigenſchaft 
eine ziemlich zuſammenhaͤngende Kruſte, eine Art gewölbten Da- 
ches über dem brennenden Innern bilden, kann ſehr viel flärferes 


Die Eſſe und das Schmiedefeuer. 21 


Löſchen vertragen, als ein Feuer von Holzkohlen, welche letzte⸗ 
ren, bei zu ſtarker Benetzung durch ihre Zwiſchenraͤume das 
Waſſer eindringen laſſen, wovon eine nachtheilige Abkuhlung 
die unvermeidliche Folge iſt. Holzkohlenfeuer darf daher höchſtens 
nur leicht mit Waſſer beſprengt werden, wird aber gewöhnlich gar 
nicht benetzt. Uebrigens muß man ſelbſt bei Steinkohlen den 
rechten Augenblick zum Löſchen wählen, und dieß namentlich nicht 
zu der Zeit vornehmen, wo das Eiſen nahe daran iſt, die höchſte 
Hitze zu erlangen, weil es fonft höchft unzweckmaͤßiger Weiſe abs 
gekühlt und dadurch ein weſentlicher Zeitverluſt herbeigeführt 
würde. Daher ſcheint die von Einigen angewendete Methode 
aus einem höher liegenden Behälter durch eine Brauſe (ähnlich 
jener an den Gießkannen) beftändig Waſſer in Geſtalt eines fei⸗ 
nen Regens auf das Feuer fallen zu laſſen, nicht empfohlen 
werden zu konnen, obſchon fie den Vortheil hätte, der fo oft 
vorkommenden Verſaͤumniß des Arbeiters abzuhelfen. 

Die Kohlenbedarf fuͤr ein Schmiedefeuer waͤhrend beſtimm⸗ 
ter Zeit haͤngt von der Größe des Feuers, alſo von dem Umfange 
der darin zu erhitzenden Eiſenſtücke ab. Man kann die in einer 
Stunde verzehrte Menge Brennmaterial erfahrungsmaͤßig unge⸗ 
faͤhr annehmen wie folgt: 


für ein Nagel 
ſchmiedfeuer 
V ein gewöhnliches 
kleines Schloſ⸗ 
ſerfeuer, wenn 
Eiſen von / 
bis ½ U Zoll 
AQuerſchnitts⸗ 
flaͤche verarbeitet 
wird 
» ein etwas größe⸗ 
res Feuer, zuEi⸗ 
fenftäben von ı 
bis 2 U Zoll 


Schmieden. 


Steinkohlen oder Holzkohlen oder Kokes 


— —— mean Sn, — — — — — nt mu an rennen 
bei kaltem Winde, bei heißem Winde, bei kaltem Winde, bei heißem Winde, bei kaltem Winde, bei heißem Winde 


a bis 2½ Pfd. — 1 bis 2½ Pfd. — 13% bis 2½ Pfd. — 1½ bis 1% P.— — — — 3 


4 bie 6 Pfd. —3½ bis 4½ Pd. — 31,68 5 Pfb.— 3 bis APP. — 2½ bis 8¼ Pfd.— 2 b8 2¼ Pfd. 


Querſchnitt . 6½ bis 9 Pfd. — 5 bis 6½ Pfd. — 5½ bis 7¼ Pfd. — 4¼ bis 5½ Pfd. — 4 bis 5½ Pfr. — 3 bis 4 Pfd. 


» ein großes 
Feuer, zu Eis 
fenftäben von 3 
bis 4 D Zoll 
Querſchnitt 
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14 bis 16 Pfd. — 11 bis 15 pfd. — 12 bis 15 Pfd. — 9½ bis 13 pfbBb. — 8½ bis 11 Pfd. — 6 / bis 9 Pfd. 
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Das Verhältniß des Kohlenaufwandes zum Gewichte des ver: 
ſchmiedeten Eiſens iſt außerordentlich ſchwankend, weil Umftände 
darauf Einfluß haben, welche ſehr veränderlich ſind, namentlich 
die größere oder kleinere Anzahl und Ausdehnung der dem Eifen 
zu gebenden Hitzen, die mehr oder minder ſparſame Unterhaltung 
und ſorgfaͤlſige Benutzung des Feuers, die Regulirung des Wins 
des, die Behendigkeit der Arbeiter beim Schmieden. Hiernach 
ſind zum Verſchmieden von 100 Pfund Eiſen (unter Anwendung 
von kalter Gebläſeluft) zwiſchen 25 und 200 Pfund Steinkohlen 
erforderlich; für die am meiſten vorkommenden Fälle find 80 bis 
150 Pfund anzunehmen. Wird mit heißem Winde gearbeitet, ſo 
vermindert ſich dieſer Aufwand bedeutend, worüber das oben in 
dieſer Beziehung Geſagte nachzuſehen iſt. 

Beſchreibung verſchiedener Schmiede⸗Eſſen. — 
Fig ı auf 285 ſtellt eine einfache Eſſe nach franzöſiſcher Bauart 
(d. h. mit einem an den Seiten frei zugänglichen Herde) im Auf: 
riſſe der Arbeitsſeite vor. Ein Theil der Braudmauer und des 
Herdes iſt hier durchſchnitten gezeichnet, um die Feuergrube und 
die Form ſichtbar zu machen Fig. 2 zeigt dieſelbe Eſſe im Grund⸗ 
riſſe, wobei die Feuermauer unterhalb des Rauchmantels horizon⸗ 
tal durchſchnitten erſcheint — a iſt der Herd, b der gewölbte 
hohle Raum unter demſelben, e die Feuermauer, d der Rauch⸗ 
mantel (von Eiſenblech), e der Schornſtein, k die Feuergrube 
g bezeichnet eine dicke Platte oder vielmehr einen Block von Guß⸗ 
eiſen (ſ. deſſen Flaͤchenanſicht in Fig. 3), welcher in die Feuers 
mauer eingelaſſen iſt, und vier Ausſchnitte h, h, h, h beſitzt. Der 
unterſte, in der Feuergrube befindliche Ausſchnitt dient, um die 
Windform durchzulaſſen; die übrigen ſind vorhanden, damit man 
den Block, wenn er an jener Stelle ſtark weggebrannt iſt, umkeh⸗ 
ren und nach und nach auch an den drei übrigen Seiten gebrauchen 
kann. ik iſt das kupferne Windrohr des Blasbalges, welches 
bei k in die gußeiſerne Form 1 eingeſchoben it, jedoch darin ohne 
weitere Befeſtigung liegt. Die Beſchaffen heit der Form geht voll⸗ 
ſtaͤndiger aus Fig. 18 bis 23 (Tafel 286) hervor. Sie iſt ein Prisma 
mit quadratiſcher Grundfläche und einer der ganzen Laͤnge nach 
durchgehenden Höhlung. Ungefähr die Hälfte dieſer Höhlung iſt 
tund und von gleichbleibendem Durchmeſſer; die andere Hälfte 
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erweitert ſich in trichterförmiger viereckiger Geſtalt. Der Durch⸗ 
meſſer der runden Offnung muß der Größe des Feuers und des 
Blasbalges angepaßt werden; gewöhnlich beträgt er bei den klein⸗ 
ſten Feuern (der Nagelſchmiede) ½ Zoll, bei Schloſſerfeuern 
ungefähr / Zoll, bei Grobſchmiedfeuern ı Zoll, zuweilen noch 
etwas mehr. Die Menge Luft, welche dem Feuer in beſtimmter 
Zeit zugeführt wird, hängt ab von der Größe der Formoͤffnung 
und von der Preſſung (alſo von der Geſchwindigkeit) des Windes, 
welche durch größere oder geringere Beſchwerung des Blasdalges 
verändert werden kann. Mithin kann zwar durch das eine Mittel 
erſetzt werden, was etwa an dem andern mangelt; es iſt aber 
keinesweges gleichgültig, ob man eine feſtgeſetzte Luftmenge mit 
geringer Geſchwindigkeit durch eine weite Form oder mit großer 
Geſchwindigkeit durch eine enge Form in das Feuer treibt. Im 
erſtern Falle wird der Wind mehr ausgebreitet werden und eine 
weiter hernm ſich erſtreckende, oder ſchwächere Gluth erzeugen; 
im zweiten Falle eine lebhaftere Verbrennung, alſo ſtaͤrkere Hitze 
hervorbringen, die dagegen auf einen kleinern Raum eingefchränft 
iſt. Indem nun die Geſchwindigkeit des Windes uberhaupt nicht 
unter eine gewiſſe Grenze finfen darf, damit noch die erforder: 
liche hohe Temperatur in dem Feuer Statt finde; ſo ergibt ſich 
von ſelbſt, daß für ein großes Feuer, worin dickes Eiſen gehitzt 
werden ſoll, die Formöffnung erweitert, zugleich aber auch die 
zugeblaſene Luftmenge entſprechend geſteigert, alſo das Geblaͤſe 
vergrößert (oder wenigſtens der Balg ſtaͤrker beſchwert und nach 
Verhaͤltniß ſchneller bewegt) werden muß. Fig. 18 (Taf. 286) iſt 
die Seitenanſicht einer kleinen Form, Fig. 19 die Anſicht des hin⸗ 
tern Endes, Fig. 20 die Anſicht des vordern (dem Feuer zugewen— 
deten) Endes. Fig 21, 22, 23 find die naͤmlichen drei Darftellun: 
gen einer großen Form. Beide find in der Laͤnge abgebildet, wel: 
che ſie im neuen Zuſtande haben; beim Gebrauche brennt das 
vordere Ende allmaͤlig ab, und die Form muß deßhalb von Zeit 
zu Zeit entſprechend vorgeſchoben werden. Man gebraucht in der 
Regel die hier beſchriebenen gußeiſernen Formen, weil ſie die 
wohlfeilſten find; ſchmiedeiſerne finden ſich ſelten, eher noch 
kupferne, welche zwar auf einen hohen Preis zu ſtehen kommen, 
aber länger dauern, weil fie viel langſamer ſich orpdiren (vers 
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brennen). Ungeachtet im Eſſenfeuer fehr oft eine Hitze herrſcht, 
welche die Schmelzhitze des Kupfers bedeutend überſteigt, fo find 
doch die fupfernen Formen vor dem Abſchmelzen ſogar beſſer ge⸗ 
ſichert, als gußeiſerne, weil das Kupfer, vermöge ſeiner großen 
Waͤrmeleitungsfaͤhigkeit, die ihm an einem Ende mitgetheilte Hitze 
ſehr ſchnell fortpflanzt, und in der ganzen Körpermaſſe der Form 
verbreitet. Schmiedeeiſerne Formen, welche dem Schmelzen nicht 
unterliegen, können aus dieſem Grunde dünner gemacht werden, 
als gußeiſerne. Manche halten es für empfehlenswerth, der Form⸗ 
öffnung ſtatt einer kreisformigen eine halbrunde Geſtalt zu geben; 
doch geſchieht dieß ſelten. — Aus Fig. 1 (Taf. 285) iſt erſichtlich, 
daß die Form ! etwas nach vorn abwärts geneigt liegt; dieß iſt 
nothwendig, damit der Wind nach dem Boden der Feuergrube £ 
hin bläft, und demnach auch die unterſte Portion der Kohlen ge— 
hörig in den Brand ſetzt. Das zu hitzende Eiſen wird ſo eingelegt, 
daß es ungefähr 1 Zoll höher liegt als die Formöffnung, und we— 
der zu nahe bei derſelben, noch zu weit davon entfernt iſt. In 
gleicher Höhe mit der Formöffnung, oder zu nahe an der Form, 
würde es den Luſtſtrom direkt empfangen und übermäßig ſtarken 
Abbrand erleiden; zu weit von der Form abgerückt, befaͤnde es 
ſich nicht in dem Punkte der größten Hitze. 

Als Gebläſe iſt bei der gegenwaͤrtigen Eſſe ein viereckiger 
Blasbalg nach der von Mohr empfohlenen Einrichtung ange— 
bracht. Fig. 4 zeigt, zur beſſeren Erläuterung, einen ſenkrechten 
Durdyfchnitt deſſelben. Das, mittelſt ſtarker Schrauben 8, 8, 8, 8 
an dem Gebaͤlke der Werkſtaͤtte befeſtigte Geſtell dieſes Balges 
beſteht aus vier horizontalen Hölzern t, t/, u, u“, welche zuſam⸗ 
men einen viereckigen Rahmen bilden; aus vier Saulen v, v, v?,v’, 
von denen je zwei unten wieder durch die Riegel w, w’ mit ein⸗ 
ander verbunden ſind. Dieſe beiden Riegel tragen einen niedrigen, 
quadratförmigen hölzernen Kaſten x, welcher oben offen iſt, im 
Boden die aufwaͤrts bewegliche Klappe y, und bei 2 das Loch zum 
Austritte des Windes in das hier befeſtigte Rohr i enthält. Un⸗ 
terhalb des Kaſtens x iſt der eigentliche Balg, welcher die Luft 
ſchöpft und zuführt; oben darauf der Luftſammelkaſten oder Re- 
gulator angebracht. Die Wirkung dieſer beiden Theile iſt völlig 
dieſelbe wie bei dem gewöhnlichen doppelten Blasbalge; nur die 
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Geſtalt bietet Verſchiedenheiten dar. Der untere Balg beſteht 
aus dem quadratiſchen Bretterboden 1 mit der Saugklappe 2, 
und aus dem Rahmen 3. Zwiſchen ı und 3 einerſeits, fo wie 
zwiſchen 3 und dem Boden des Kaſtens x anderſeits, iſt die Le⸗ 
derbekleidung angebracht, wie die Abbildungen ohne Weiteres er⸗ 
geben. Der Oberbalg oder Regulator iſt aus dem Deckel 5 und 
einem offenen Rahmen 4 gebildet, zwiſchen welchen, ſo wie zwi⸗ 
ſchen 4 und dem obern Rande von x, auf allen vier Seiten die 
Lederumkleidung eingeſetzt iſt. Das Leder wird, wie der Durch⸗ 
ſchnitt Fig. 4 ergibt, an 1, 3, x, 4 und 5 mittelſt angenagelten 
Leiſten 7, 75 . . . . befeftigt, welche alle eine doppelt abge⸗ 
ſchraͤgte, in einen ſtumpfwinkeligen Falz auf den Raͤndern der 
genannten Theile eingreifende Kante haben. Die inneren Flaͤchen 
des Kaſtens x, fo wie des Bodens ı und des Deckels 5 werden 
mit ſtarkem Packpapier überflebt, um bei etwa im Holze entſte⸗ 
henden Riſſen Windverluſt zu vermeiden. 6 iſt die Beſchwerung 
des Oberbalges; oq ein eiſerner Hebel, welcher feinen Drehungs⸗ 
punkt bei r in dem an w befeftigten Eifen rs hat und bei q mit⸗ 
telft einer kurzen Stange 9 mit dem Boden 1 des Unterbalges 
zuſammenhaͤngt. Von o geht ein Strick oder eine Kette on 
herab, welche unten an dem Tritte m eingehangen iſt, ſofern der 
Blasbalg getreten wird; oder in angemeffener Höhe ein Querholz 
als Griff bekommt, wenn man ihn durch Ziehen in Gang ſetzen 
will. Die Fig. ı ſtellt beide Theile des Balges gefüllt oder aufge⸗ 
blaſen vor. Der Oberbalg ſinkt durch den Druck des Gewichtes 6 
zuſammen, treibt alſo die Luft durch das Loch 2 (Fig. 4) und das 
Rohr i (Fig. 1) aus. Tritt man nun auf m, ſo wird mittelſt 9 
der (nach gewöhnlicher Art um ein Charnier bewegliche) Unterbalg 
zuſammengedrückt, indem ı und 3 gegen x hinaufbewegt werden, 
und die eingeſchloſſene Luft tritt durch die ſich öffnende Klappe y 
(Fig. 4) in den Oberbalg. Wird aber ſodann der Tritt wieder los⸗ 
gelaſſen, ſo öffnet ſich der Unterbalg von ſelbſt, und ſchöpft durch 
feine Klappe 2 friſche Luft, während der Oberbalg ununterbros 
chen fortblaͤſt, weil die Klappe „ ſich wieder geſchloſſen hat — 
Die Vorzüge dieſes Blasbalges vor den gewöhnlichen Spitzbäl⸗ 
gen find folgende: 1. Der Oberbalg oder Regulator erhält, wenn 
er völlig aufgeblaſen iſt, die Geſtalt eines Würfels, bietet alſo 
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bei gleichem kubiſchen Inhalte eine kleinere Oberfläche dar, als 
jede andere hier anwendbare Körperform. — Dadurch nimmt der 
Balg weniger Raum in der Fänge ein, und erfordert weniger 
Leder zur Bekleidung, als ein ſpitziger (trapezförmiger) Blasbalg. 
Dieſer Umſtand und der gleichfalls geringere Aufwand an Holz 
haben eine wohlfeilere Herſtellung zur Folge. 2. Da der Deckel 5 
bei ſeiner Hebung und Senkung immer horizontal bleibt, ſo 
drückt die Beſchwerung 6 in allen Augenblicken mit gleicher Kraft, 
und der Wind behält ununterbrochen die nämliche Staͤrke; woge⸗ 
gen beim Spitzbalge, deſſen Deckel in verſchiedene ſchraͤge Stel⸗ 
lungen kommt, das Gewicht deſto mehr an Wirkſamkeit verliert, 
je hoͤher der Oberbalg aufgeblaſen iſt. | 

Eine Eſſe nach alter deutſcher Bauart findet man in Fig. 5 
und 6, auf Tafel 285, abgebildet. Fig. 5 ſtellt den Aufriß vor 
(worin die unteren Theile durchſchnitten ſind), und Fig. 6 den 
Grundriß des Herdes mit einem horizontalen Durchſchnitte, der 
über dieſelbe an drei Seiten ſich erhebenden Umfaſſungsmauern. 
d iſt der gemauerte Rauchmantel; a (Fig. ö) eine in die Herd⸗ 
fläche eingelaſſene Sandſteinplatte an der Stelle, wo der Herd 
am meiſten der Abnutzung ausgeſetzt iſt; p der ebenfalls aus 
Sandſtein gearbeitete Löſchtrog; f die Feuergrube. Man hat bei 
dieſer Eſſe eine Einrichtung zum Blaſen mit erhitzter Luft angege⸗ 
ben, welche nachher ausfuͤhrlich beſchrieben werden ſoll. Hier, 
wo nur der Zweck iſt, die Verbindung des Windheizapparates 
mit der Eſſe deutlich zu machen, genugt die Bemerkung, daß m 
den gußeiſernen, in die Herdfläche verſenkten Windkaſten bedeus 
tet, durch welchen die mittelſt des Rohres n eintretende Geblaͤſe⸗ 
luft ihren Weg nimmt, um nachher durch die in i angebrachte 
Formöffnung in das Feuer zu gelangen. Letzteres befindet ſich, 
wie man ſieht, unmittelbar auf dem Kaſten m, deſſen Oberflaͤche 
den Boden der Feuergrube darſtellt. So dient mithin das Schmiede⸗ 
feuer ſelbſt zur Erhitzung der Luft, mit welcher es geſpeiſet wird. 

Die Fig. 7, 8, 9 auf Tafel 285 ſtellen eine Eſſe für zwei 
Feuer, nach einer neueren, ſehr zweckmaͤßigen Konſtruktion vor. 
Fig. 7 iſt der Grundriß, Fig. 8 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach 
aß, Fig. 9 ebenfalls ein ſenkrechter Durchſchnitt, aber nach 75 
der beiden vorhergehenden Anſichten. Bei den Eſſen, wo — wie 
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in Fig. 1 und 5 — ein großer Rauchmantel ziemlich hoch über 
dem Feuer angebracht iſt, findet ſehr oft ein ſchlechter Luftzug 
und alſo eine unvollkommene Rauchabführung Statt, weil der 
Schornſtein, wegen ſeiner bedeutenden Entfernung vom Feuer, ſich 
wenig erwärmt. Aus dieſem Grunde iſt hier, für jedes Feuer, ein 
beſonderer Schornftein bis faſt auf den Herd herunter geführt, 
wo er in ſchräger Richtung nahe über der Feuergrube ausmündet. 
Dieſe Mündung iſt mit einem kleinen Mantel von Eiſenblech über: 
deckt, der den Rauch und die über dem Feuer erhitzte Luft auf dem 
kürzeſten Wege in den Schornſtein führt, fo daß letzterer beträcht⸗ 
lich erhitzt wird und demnach ſehr gut zieht. In Fig. 7 und g iſt 
der Rauchmantel des einen Feuers weggelaſſen, damit die Theile 
der Eſſe, welche er verdeckt haben wurde, ſichtbar werden. Der 
Herd iſt auf folgende Weiſe aufgebaut: An der Brandmauer be— 
findet ſich ein Abſatz oder Vorſprung a (Fig. 8, und in dem vor: 
dern Mauerwerke ein ähnlicher b. Auf dieſen beiden Abſätzen ru— 
hen die, an den Arbeitsſeiten den Rand des Herdes bildenden, 
Sandſteinquader d, d (Fig. 7, 9), und zwiſchen letzteren die vier 
gußeifernen Platten o, o, o, c (Fig. 8, 9), welche als Grund— 
lage für die von feuerfeſten Ziegeln zuſammengeſetzte Herdflaͤche ee 
dienen. Unter den Platten c bleibt fonach der hohle Raum g, 
welcher zur Aufbewahrung der Steinkohlen beſtimmt iſt, und deſ— 
fen gepflaſterter Boden nach der Mitte zu vertieft iſt (ſ. Fig. 9), 
um das von den naß gemachten Kohlen ſich ſammelnde Waſſer zu— 
ſammen zu halten. Der aus Sandſtein gehauene Löſchtrog p ruht 
nur mit feinen beiden Enden auf dem Mauerwerke, und läßt uns 
ter ſich einen zweiten hohlen Raumer, worin man die Schlacken 
ſammelt. 5, Fig. 7 (in Fig. 3 punktirt) iſt eine Offnung im 
Herde, durch welche die Schlacken in den Raum r hinabgewor⸗ 
feu werden. f, k find die Feuergruben, I, 1 die Formen; h, h 
die Ausmündungen der Schornſteine, k, k, welche letzteren ſich 
gegen einander neigen (ſ. Fig. 9) und oben zu einem einzigen 
Schornſtein ſich vereinigen; m, m die blechernen Rauchmäntel, 
jeder an zwei eiſernen Haken i, i der Brandmauer aufgehangen. 

Unter den vielen Apparaten, welche zur Erhitzung der Ge— 
blaͤſeluft bei Schmiedefeuer angegeben worden ſind, ſollen hier 
drei charakteriſtiſch verſchiedene und in der Anwendung bewährte 
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ausgehoben werden. Die Abbildungen derſelben befinden ſich auf 
Taſel 286. 

Die Fig. 1 bis 7 ſtellen den nämlichen Apparat mit liegen: 
dem Heizkaſten dar, deſſen ſchon vorhin bei der Beſchreibung der 
Eſſe Fig. 5, 6 auf Tafel 285 gedacht wurde. Zur gehörigen Orien— 
tirung iſt darauf aufmerkſam zu machen, daß die Auficht des Appa— 
tes in Fig. 5 auf Taf. 285 dieſelbe iſt, wie Fig. ı auf Taf. 286, naͤm⸗ 
lich der Seitenaufriß; und die in Fig. 6 auf Taf. 285 dieſelbe, 
wie Fig. 2 auf Taf. 286, naͤmlich der Grundriß. Ferner zeigt, auf 
Taf. 286, Fig. 3 den ſenkrechten Durchſchnitt nach aß des Grund⸗ 
riſſes; Fig. 4 den ſenkrechten Durchſchnitt nach 5 o; Fig. 5 den 
Aufriß der hintern Seite (welche in die Feuermauer der Eſſe ein» 
gelaſſen wird). N 

Das Ganze des Apparates beſteht aus drei eiſernen Guß⸗ 
ſtücken, welche zuſammen 105 Pfund wiegen, nämlich dem untern 
Kaſten m, dem obern Kaſten k, und der Form i. Der Unterfas 
ten m, welchen Fig. 6 im Grundriſſe (nach Beſeitigung des Ober: 
kaſtens) darſtellt, bildet einen feiner Hauptgeſtalt nach quadratis 
[hen Trog, deſſen Seitenwände nach oben und auswärts etwas 
ſchräg ſtehen. In dieſen Trag wird umgeflürzt der obere Kaſten k 
geſetzt, an welchem alle übrigen Theile ſich befinden, und der, 
von ſeiner untern, offenen Seite angeſehen, ſo erſcheint wie 
Fig. 7 ausweiſet. An der nach oben gekehrten Platte oder dem 
Boden dieſes Kaſtens ſitzen nebſt den vier Außenwaͤnden noch meh— 
rere Scheidewände o, Pr d/ r, s, t, u, welche den innern Raum 
in einen langen, aus ſechs Zügen beſtehenden Kanal abtheilen. 
Wird der Kaſten k in den Kaſten m geſetzt, ſo verſchließt der 
Boden des letzteren die Züge, was noch dadurch befördert wird, 
daß auf dieſem Boden Furchen angebracht ſind, in welche die 
Kanten der Waͤnde eingreifen; nämlich eine ringsherum laufende 
Furche k“ k“ für die Außenwände des Oberkaſtens, und die Fur— 
chen % p“, q“, r’, s. t/, u“ für die Scheidewaͤnde. Alles dies 
ſes wird deutlich, wenn man Fig. 6 mit Fig. 4 vergleicht. Um 
einen luftdichten Verſchluß hervorzubringen, wird vor dem Zu— 
ſammenſetzen des Apparates der Boden des Unterkaſtens mit einem 
dünnen Brei von Lehm und Waſſer begoſſen, und zuletzt auch 
die Fuge, welche zwifchen den Umfaffungswänden beider Käften 
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bleibt, mit Lehm ausgefüllt. Das Ganze wird dergeſtalt in den 
Herd der Eſſe verſenkt, wie Fig. 5 und 6 auf Taf. 285 zu er⸗ 
kennen geben, nämlich daß die Oberfläche des Kaſtens k den Bo⸗ 
den der Feuergrube bildet, und die ſenkrechte Auffapwand 1 ſich 
an die Feuermauer lehnt. An dem Kaſten k befindet ſich ein kur⸗ 
zes Rohren, welches in einem Ausſchnitte h der Hinterwand des 
Unterkaſtens liegt (ſ. Fig. 5 und 6). Dieſes Rohr dient, indem 
das Windleitungsrohr des Blasbalges darin befeſtigt wird, zur 
Zuführung der Gebläfeluft, welche den ſchlangenartigen Weg 
nehmen muß, den die Pfeile in Fig. 7 andeuten. Der Wind ge⸗ 
langt aus dem letzten Zuge des Kanals in einen Behälter g, wel⸗ 
cher als Aufſatz des Kaſtens k angebracht iſt, und in die Vorder⸗ 
wand dieſes Behälters wird die Form i eingeſetzt, deren Geſtalt 
durch Vergleichung der verſchiedenen Figuren zu erkennen iſt. z in 
Fig. 3 und 4 bezeichnet die Offnung zum Austritte des Windes. — 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß beim Gebrauch dieſes Apparates 
die Bewegung des Blasbalges durchaus nicht in bemerkbarem 
Grade erſchwert wird, ungeachtet der Wind im Heizkaſten einen 
langen Weg, mit mehrmaliger plötzlicher Anderung feiner Rich⸗ 
tung, durchſtreichen muß. a | 

Einen Windheizapparat mit aufrechtſtehendem Kaſten, wel⸗ 
cher in die Feuermauer der Eſſe (an der Stelle der Platte g, 
Fig. 1. auf Taf. 285) eingelaſſen wird, ſtellen die Fig. 8 bis 12, 
Taf. 280, vor. Fig. 8 iſt der Aufriß der hintern Seite, Fig. 9 
jener der vordern (dem Feuer zugewendeten) Seite, Fig. 10 die 
innere oder hintere Auſicht nach Entfernung der hintern Wand, 
Fig. 11 ein ſenkrechter Durchſchnitt uach a 8, Fig. 12 ein hori⸗ 
zontaler Durchſchnitt nach 5 ö. Der gußeiſerne Apparat wiegt, 
nach dem Maßſtabe der Zeichnungen ausgeführt, ungefähr 42 
Pfund, die kupferne Form etwa 3 Pfund. Der Heijfaften hat 
in Betreff ſeiner innern Einrichtung Ahnlichkeit mit dem zuvor 
beſchriebenen. Er beſteht aus zwei Haupttheilen, naͤmlich der Vor⸗ 
derplatte k, auf welcher durch die Zungen b, b,.... der zickzack⸗ 
artige Kanal o, c.... gebildet wird, und der Hinterplatte i, welche 
mit einem niedrigen Rande hä h die erſtere umſchließt. Beim Zu: 
ſammenſetzen beider bringt man zwiſchen die ſich berührenden Theile 
naſſen Lehm, um eine luftdichte Verbindung zu erhalten. Elf 


Die Eſſe und das Schmiedefeuer. 31 


Schraubbolzen fg, die ihre Köpfe k vorn, ihre Muttern g hin⸗ 
ten haben, und für welche die in Fig. 10 mit f/ bezeichneten Löͤ⸗ 
cher vorhanden ſind, vereinigen die beiden Platten mit einan⸗ 
der. Da die untere Hälfte der Platte k einer allmäligen Zerſtö⸗— 
rung durch das Feuer ausgeſetzt iſt, fo wird hier eine beſondere 
Platte! (Fig. 9, 1 12) vorgelegt, welche erforderlichen Falls 
gegen eine neue, in Vorrath gehaltene, ausgewechſelt werden 
kann. mus iſt die aus Kupfer gegoſſene Form, von der Ge: 
ſtalt einer vierſeitigen abgeſtutzten Pyramide, welche inwendig 
bis an (nicht durch) die Hinterplatte i reicht, vorn aber etwas 
aus der Platte! hervorſteht. Ihre Höhlung iſt koniſch und derge⸗ 
ſtalt geneigt, daß die vordere (im Feuer) befindliche Offnung n 
tiefer liegt, als die hintere Offnung m«f. befondes Fig. 10). Dieſe 
Anordnung hat den naͤmlichen Zweck, wie das Schräglegen der 
Form bei den Feuern mit kaltem Winde, wovon bereits oben die 
Rede war. Die hintere Offnung wird mit einem kupfernen Pfropfe 
d (Fig. 8, 12) verſchloſſen, der in Fig. 12 nicht mit gezeichnet 
iſt, und den man auszieht, wenn es ſich etwa nöthig zeigt, die 
Form zu reinigen. Der Wind wird dem Apparate mittelſt des 
Rohres a zugeführt, ſtreicht durch den langen Zickzackkanal e, 
tritt zuletzt durch die Seitenöffnung o der Form (Fig. 11, 12) 
in die letztere, und bei n in das Feuer. Damit der Wind ſich nir⸗ 
gend an Ecken ſtößt, find alle Wendungen des Kanales e abge: 
rundet (ſ. Fig 10); und aus demſelben Grunde erhebt ſich der 
Kanal bei e (Fig. 10, 12) fo viel als nöthig iſt, damit er ſich 
paſſend an die Offnung o auſchließt. 

In Fig. 13 bis 17, Taf. 286, iſt der Apparat von Groß 
in Stuttgart abgebildet, welcher das Eigenthümliche hat, daß bei 
demſelben die erhitzte Luft in Vermengung mit Waſſerdampf 
angewendet wird. Fig. 13 ſtellt den Apparat im ſenkrechten Durch⸗ 
ſchnitte nebſt einem Theile der Eſſe vor; Fig. 14 iſt der Aufriß 
der hintern Seite; Fig 15 die nämliche Anſicht, aber nach Eut⸗ 
fernung der Platte, welche in Fig. 14 das Innere verdeckt; 
Fig. 20 ein horizontaler Durchſchnitt durch den Luftkaſten; Fig. 17 
der Grundriß des Waſſerbehaͤlters. 

Wie man aus Fig. 13 erſieht, nimmt der gußeiſerne Luft⸗ 
faften die ganze Dicke der Feuermauer a ein, fo daß feine Ruͤck⸗ 
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ſeite hinter der Mauer frei zugaͤnglich iſt. Die Feuergrube b iſt 
fo tief, daß ein unter der Form c befindlicher Theil des Feuers 
die Vorderwand des Waſſerbehälters d berührt, und dieſen er: 
waͤrmt. Der Lufifaften beſteht aus einer dicken Vorderplatte k, 
an welcher die Seitenwände m, m (Fig. 16), der untere Boden k 
und der obere Boden, letzterer mit einem kurzen Rohre en verſe⸗ 
hen, ſich befinden. Der Unterboden k bildet zugleich den Deckel 
des Waſſerkaſtens d, und enthält ein Loch e, durch welches die 
Waſſerdampfe heraustreten. g iſt die mit einem Stöpſel vers 
ſehene Offnung zum Eingießen des Waſſers, h ein Hahn zum 
Ablaſſen deſſelben. Zwei Löcher i, i (Fig. 10) im Boden k, und 
zwei andere, i“ i“ (Fig. 17) in inwendigen Anſätzen des Waſſer⸗ 
kaſtens dienen dazu, den letztern mittelſt zweier Schrauben an 
dem Luftkaſten zu befeſtigen. Von hinten wird der Luftkaſten 
durch eine vorgelegte Platte 1 verſchloſſen, deren Befeſtigung 
vermöge ſechs Schrauben er, Fig. 14 (hierzu die Schraubenlöcher 
r /.. . . Fig. 25) Statt findet. Die Fugen werden hier, fo 
wie bei allen andern Verbindungen an dieſem Apparate, durch 
Eiſenkitt (Bd. VIII. S. 398) oder eingeklemmte Bleiſtreifen ge: 
dichtet. s, Fig. 13 und 14, iſt eine kleine Thür in der Rückwand 
1, durch welche man nöthigen Falls in das Innere des Luftka— 
ſtens ſehen kann. Außerdem beſitzt die Rückwand unten eine drei— 
eckige Offnung, in welche das (aus Eiſen gegoſſene oder von 
Schwarzblech gemachte) Dampfgehäufe t eingeſetzt wird, zu def: 
fen Befeſtigung die drei Vorreiber v, v, » (Fig. 14) vorhanden 
find. Das Dampfgehäufe hat den Zweck, die aus der Offnung e 
aufſteigenden Daͤmpfe dergeſtalt von der Luft im Windkaſten ge— 
trennt zu halten, daß ſie ſich damit nicht früher als beim Eintritte 
in die Form c vermengen koͤnnen. Es beſteht aus zwei oben zus 
ſammenlaufenden ſchrägen Seitenwänden (ſ. Fig. 15) und einer 
Hinterwand, in welcher letztern das zum Nachſehen und beim 
Reinigen der Form dienliche Thürchen u (Fig. 13, 14) ſich befin⸗ 
det; iſt aber unten, — wo es auf dem Boden k des Luftkaſtens 
aufſitzt, — und vorn, wo es ſich an die Form c anfchlieft, offen. 
In Fig. 16 iſt der Platz, den das Dampfgehäuſe einnimmt, durch 
punktirte Linien angedeutet; und Fig. 18 zeigt einen ſenkrechten 
Querſchnitt dieſes Theils in der Naͤhe der Form. Beſonders aus 
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der letztgenannten Figur wird, wenn man zugleich die in Fig. 13 
gezeichneten Pfeile berüdfichtigt, klar werden, daß die aus e em⸗ 
porſteigenden Waſſerdaͤmpfe unter dem Gehaͤuſe t ſich ſammeln, 
und von hier unmittelbar in die Form o treten, während die Luft 
aus dem Kaſten kl außerhalb des Gehaͤuſes t, zu beiden Seiten 
deſſelben, den Weg nach der Form findet, und ſich erſt dort mit 
den Dämpfen vermengt. Das Windleitungsrohr o des Blasbal⸗ 
ges wird in dem Halſe n des Luftkaſtens befeſtigt, und hat unten 
eine Klappe, naͤmlich eine flache kupferne Scheibe p, welche durch 
das an einem kleinen Hebel wirkende Gegengewicht q angedruͤckt 
wird, ſich beim Eindringen des Windes öffnet, aber ſich von ſelbſt 
ſchließt, wenn der Blasbalg in Ruhe iſt, und alsdann das Auf: 
ſteigen der Waſſerdaͤmpfe nach dem Blasbalge hin verhindert. 

Wie man aus dem Porſtehenden entnimmt, zirkulirt bei 
dieſem Apparate die Luft nicht durch Züge im Heizkaſten; dem⸗ 
ungeachtet hat die Erfahrung gelehrt, daß der gehörige Wärme: 
grad des Windes vollkommen erreicht wird. Die Dimenfionen 
und Gewichte der Gro ß'ſchen Apparate find, wie folgt: 


Gewicht. 
Wiener Pfd. 


Beſtimmung. 


Für Nagelſchmiedfeuer . 84 


v» kleine Schloſſerfeuer . 167 
» größere » . 250 
» kleine Grobſchmiedfeuer 334 
» größere 2 500 


3) Amboße, Hämmer und Schmiedezangen. — 
Als Unter lage für das Eiſen, beim Schmieden, dient der Amboß, 
Schmiedeamboß, welcher der Regel nach aus Eiſen gefchmies 
det und auf feiner obern Flaͤche (der Bahn, Am boßbahn) 
mit aufgeſchweißtem, gehaͤrtetem Stahle belegt iſt. Dieſe Stahl— 
bekleidung muß glatt abgeſchliffen und bei kleinen Amboßen we— 
nigſtens / Zoll, bei großen gegen 1 Zoll und ſogar darüber dick 
ſeyn. Über die Verfertigung der Amboße f. m. den Artikel A m— 


boß im J. Bande. Amboße von Gußeiſen findet man ſelten; ſie 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. ö g 3 
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find zwar in der erften Anſchaffung viel wohlfeiler als die geſchmie⸗ 
deten, ſtehen aber dieſen in Anſehung der Dauerhaftigkeit ſehr 
weit nach. Außerdem wird den gegoſſenen Amboßen der Vorwurf 
gemacht, daß das Schmieden darauf die Arbeiter viel jtärfer an⸗ 
greift, indem wegen fehlender Elaſtizitaͤt der Bahn die Hammer⸗ 
ſtreiche nachtheilig erfchütternd auf Bruſt und Arme zurückwirken; 
wogegen der gefchmiedete Amboß vermöge der Stahlbelegung in 
gewiſſem Grade elaſtiſch iſt, und hierdurch bei jedem Schlage ein 
kleines Zurückſpringen des Hammers veranlaßt. Das Gewicht 
der Amboße betragt zwiſchen 40 und 400 Pfund, und iſt nichts 
weniger als ein gleichgültiger Umſtand. Nicht nur, daß zum 
Schmieden größerer Gegenſtaͤnde auch ein größerer, daher ſchwe— 
rerer Amboß nöthig iſt: ſondern es muß hier auch berückſichtigt 
werden, daß ſich auf einem ſchweren Amboße überhaupt beſſer ar⸗ 
beitet, als auf einem leichten. Der erſtere leiſtet einen vollkom- 
menen Widerſtand gegen die Hammerſchläge, ſteht unerſchäͤtter— 
licher, und bewirkt das ſchon erwahnte vortheilhafte Zurückſprin⸗ 
gen des Hammers in höherem Maße. Für Nagelſchmiede iſt ein 
50: bis bopfündiger Amboß gewöhnlich ſchon genügend; in Schloſ— 
ſerwerkſtaͤtten dagegen darf der Amboß, wenn alle hier vorkom— 
menden Gegenſtaͤnde darauf bearbeitet werden ſollen, nicht füg— 
lich unter 200 Pfund wiegen; und für Grobſchmiede find Amboße 
von 300 bis 400 Pfund erforderlich. 

Die Geſtalt der Amboße iſt verſchieden. Die von der ur— 
ſprüͤnglichen deutſchen Bauart, welche man noch jetzt häufig fin— 
det, haben nur eine flache, länglich viereckige Bahn; bei jenen 
nach engliſcher Art iſt an einem Ende dieſer Bahn eine kegelför— 
mige, horizontal auslaufende Verlängerung, das Horn, hinzu- 
gefügt, weßhalb man dieſe öfters durch die Benennung Horn— 
amboß unterſcheidet. Das Horn wird zum Biegen und Schwei— 
ßen von Ringen, fo wie überhaupt um krumme Gegenſtaͤnde zu 
ſchmieden, gebraucht. Jeder Amboß wird auf einem Amboß— 
ſtocke angebracht, welcher letztere ein 4 bis 6 Fuß langer Ab— 
ſchnitt eines 2 bis 2 ½ Fuß dicken Eichenſtammes, und zum größ— 
ten Theile in die Erde eingegraben iſt, fo daß er nur etwa 1½½ Fuß 
hoch daraus hervorragt. Große Amboße werden mit ihrem, un— 
ten flachen, ſeltener etwas ausgehöhlten Fuße in eine 1½ bis 
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2 Zoll tief ausgeſtemmte Verſenkung des Amboßſtockes eingeſetzt, 
oder geradezu auf die ebene Oberfläche deſſelben geſtellt und am 
Fuße durch eiſerne Haken oder Klammern befeſtigt. Einfacher und 
daher empfehlenswerther iſt die jetzt ſehr gebräuchliche Methode, 
in dem Mittelpunkte des Stockes einen vierfantigen eiſernen Zar 
pfen einzuſchlagen, welcher ı bis 2 Zoll hoch herausragt, und 
die Grundfläche des Amboßes mit einem paſſenden Loche zu verſe⸗ 
hen, womit er auf den Zapfen geſetzt wird, wonach er ohne wei⸗ 
tere Verbindung unverrückbar feſt ſteht, und doch beliebig augen⸗ 
blicklich abgehoben werden kann. Den kleinen Amboßen, welche 
in Folge ihres geringen Gewichtes bei der eben beſchriebenen Auf— 
ſtellung dem Umkippen ausgeſetzt waͤren, gibt man eine zugeſpitzte 
vierkantige Angel, die in ein ausgemeißeltes, mit einer eiſernen 
Büchfe gefüttertes Loch des Stockes feſt eingeſteckt wird. Dieß 
iſt z. B. mit den Amboßen der Nagelſchmiede der Fall (ſ. Bd. X. 
S. 326 und Taf. 220, Fig. 17, 18). 

Ungeachtet die Schmiedewerkſtätten faſt ohne Ausnahme im 
Erdgeſchoſſe liegen, ſo bewirkt doch das Schmieden bekanntlich ein 
mehr oder weniger heftiges Dröhnen und Zittern des Gebäudes, 
welches demſelben leicht nachtheilig werden kann. Um dieſen Übel« 
ſtand zu vermindern, hat man empfohlen, dem Amboße eine et— 
was elaſtiſche Unterlage zu geben. In eine ſtarke aufrecht ſte⸗ 
hende, oben offene, mit Sand gefüllte Tonne ſoll, auf den Sand, 
eine dicke runde Holzſcheibe gelegt, auf dieſe aber der Amboß ges 
ſetzt werden. Die Tonne ſelbſt würde von zwei langen, hohl lie— 
genden, eichenen Balken getragen, welche am beſten bis in die 
Umfaſſungsmauern der Schmiede reichen und dort befeſtigt ſind. 
Dieſe Einrichtung ſcheint beſonders da zweckmaͤßig, wo man (wie 
in England öfters der Fall ſeyn ſoll) aus Mangel oder Koſtſpie— 
ligkeit des Raumes kleine Schmieden in oberen Geſchoſſen der 
Häufer zu betreiben genöthigt iſt; fie kann aber in jedem Falle 
den Nutzen gewähren, welcher überhaupt aus einer elaſtiſchen Bes 
ſchaffenheit des Auboßes für die Arbeiter hervorgeht (ſ. oben). 

Auf Tafel 287 find die gebraͤuchlichſten Formen der Amboße 
abgebildet. Einen kleinen engliſchen Amboß (von ungefähr 75 
Pfund Gewicht) ſtellt Fig. 1 im Aufriſſe von der breiten Seite, 
Fig. 2 im Aufriſſe von der ſchmalen Seite, Fig. 3 im Grundriſſe 
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vor. abeod ift die Bahn deſſelben; efgh das Horn, welches 
obenauf gleich der Bahn verſtaͤhlt iſt, und deſſen Anfang in ef 
noch eine ebene Flaͤche, in g eine ellipſenahnliche Rundung bil⸗ 
det, während die weitere Fortſetzung bis zur abgeſtumpften Spitze 
h kreisrunde Querfchnitte darbietet, wie man aus y und 2 er: 
ſieht. In das viereckige, nach unten etwas erweiterte Loch i der 
Bahn werden verfchiedene beim Schmieden zur Anwendung kom⸗ 
mende Hülfswerkzeuge (Abſchrot, Stöckchen, Geſenke, — wovon 
weiter unten) eingeſetzt. Gelegentlich kann man es auch gebraus 
chen, um einen Eiſenſtab, den man mit der Hand oder mit dem 
Hammer biegen will, hineinzuſtecken. k iſt das Loch im Mittel: 
punkte der Grundflaͤche des Fußes, welches auf einen eiſernen Za⸗ 
pfen des Amboßſtockes paßt, um das Verruͤcken und Kippen des 
Amboßes zu verhindern. Dagegen ſind die Löcher 1, 1 nur vor— 
handen, weil ſie bei der Verfertigung des Amboßes gebraucht 
wurden, um die Enden zweier Eiſenſtäbe einzuſchieben, mit deren 
Hülfe das Stück ins Feuer und aus dem Feuer getragen werden 
mußte. Große Amboße, die von einem einzigen Menſchen nicht 
zu heben find, werden auch in den Werfitätten, wo man ſich ih» 
rer bedient, nöthigenfalls auf gleiche Weiſe transportirt. 

Fig. 4 iſt der Aufriß eines Amboßes von Mittelgröße, nach 
deutſcher Art (ohne Horn), ſammt dem über den Fußboden mn 
hervorragenden Theile des Amboßſtockes op; Fig. 5 der Aufriß 
deſſelben von der ſchmalen Seite; Fig. 6 der Grundriß, wieder 
nebft dem Stocke. Die Buchſtaben abod, i, I, 1 haben hier 
abermals die ſchon bei dem vorbeſchriebenen Exemplare erlaͤuterte 
Bedeutung; kw iſt der ſchmiedeiſerne Zapfen im Stocke op, 
worauf der Amboß mittelſt feines Loches k ſteht. 

Außer dem eigentlichen Schmiede-Amboße bedarf man in 
der Werkſtaͤtte ſehr oft noch eines andern, der mit zwei Hörnern 
verſehen iſt, und den Namen Sperrhorn führt. Das eine 
Horn iſt kegelförmig (wie jenes der Hornamboße, nur ſchlanker), 
das andere vierſeitig pyramidaliſch; beide dienen zur Hervorbrin⸗ 
gung verſchiedenartiger Biegungen und zum Schweißen, Nach— 
haͤmmern, Richten ſolcher Gegenſtaͤnde, zu deren Ausarbeitung 
die Geſtalt des Schmiedeamboßes nicht geeignet iſt. Zugleich iſt 
in der Mitte zwiſchen den Hörnern eine kleine, viereckige, flache 
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Bahn zu ähnlichem Behufe vorhanden. Fig. 7 ift der Aufriß und 
Fig. 8 der Grundriß eines großen Sperrhorns; Fig. 9 der Aufriß 
und Fig. 10 der Grundriß eines kleinen. Bei allen beiden bedeu⸗ 
tet abed die Bahn, o das runde und p das viereckige Horn, 
e den Zapfen oder die Angel, womit das Sperrhorn in ein Loch 
des hölzernen Stockes eingeſetzt wird; in Fig. 7 außerdem g den 
Stock, welcher hier, um Raum zu ſparen, an der linken Seite 
unvollftändig gezeichnet iſt, und Ef das eiſerne Futterrohr um den 
Zapfen e herum. über die Geſtalt der Hörner geben die beige⸗ 
fegten Querdurchſchnitte (x, y, 2 in Fig. 7, und 5, 2 in Fig. 9) 
die nöthige Nachweiſung. 

Die Hammer, welche beim Schmieden gebraucht werden, 
haben in der Regel das mit einander gemein, daß ein Ende der— 
ſelben eine viereckige, beinahe ebene (ſehr wenig konvexe) Bahn, 
und das andere Ende eine ſchmale, halbzylindriſch abgerundete 
Flaͤche, Finne genannt, bildet. (Vergl. Bd. VII. S. 309, wo 
die Verfertigung dieſer Hammer beſchrieben iſt.) Nur in einzel⸗ 
nen beſonderen Faͤllen, wo die Finne unnöthig iſt, bedient man 
ſich eines Hammers, der dieſe nicht, und alſo entweder zwei Bah⸗ 
nen oder gar nur eine einzige zum Gebrauch beſtimmte Bahn hat; 
fo z. B. beim Nägelfchmieden (ſ. Bd. X. S. 327, und Taf. 220, 
Fig. 1, 2). Die Finne ſteht mit ihrer Laͤngenrichtung gewöhn⸗ 
lich rechtwinklig gegen den Stiel, bei einigen Haͤmmern aber pa⸗ 
rallel zu denſelben; letztere Art Haͤmmer unterſcheidet man durch 
den Namen Kreuzſchlag. Man wählt einen Hammer von der 
erſten oder von der zweiten Gattung, je nachdem es fuͤr den Zweck 
der Arbeit angemeſſen und hinſichtlich der Stellung des Arbeiters. 
gegen den Amboß am bequemſten iſt. Der Körper des Hammers 
beſteht aus geſchmiedetem Eiſen, Bahn und Finne ſind aber ver⸗ 
ſtaͤhlt und gehaͤrtet. Der Stiel iſt von ſehr zaͤhem Holze, am bes 
ſten von jenem des Weißdorns; jedenfalls muß er aus einem gan— 
zen gewachſenen oder aus einem geſpaltenen (nicht geſägten) Stücke 
gearbeitet ſeyn, damit das Holz nicht überfpänig iſt, in welchem 
Falle der Stiel bald abbrechen würde. Die Geſtalt des Stiels, 
im Querſchnitte betrachtet, iſt ein wenig verlängertes Oval (der 
größere Durchmeſſer in der Richtung des Hammers ſtehend), da⸗ 
mit er ſowohl bequem als feſt (ohne Neigung, ſich zu drehen) in 
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der Hand liegt. Das Loch im Hammer, worin der Stiel ſleckt, 
iſt laͤnglich viereckig, und das Ende des Stiels entſprechend ab» 
geplattet. Die Befeſtigung geſchieht mittelſt ſchlanker eiſerner 
Keile, welche man von der aus dem Hammer hervorſehenden Hirns 
ſeite des Stiels in dieſen letztern eintreibt, nachdem er etwas auf⸗ 
gefpalten worden iſt. Der Größe nach unterſcheidet man © ch mie: 
de hammer, Handhaͤmmer, von 1½ bis 4 Pfund ſchwer; 
und Zuſchlag haͤmmer, Vorſchlag hammer, von 5 bis 
15 Pfund. Erſtere führt der Arbeiter mit einer Hand, letztere 
haben längere Stiele und werden mit beiden Händen geſchwungen. 

Fig. ı auf Taf. 288 zeigt einen Handhammer mittlerer Größe 
(3 bis 3½ Pfund) in der Seitenanſicht; Fig. 2 denſelben in der 
Stirnanſicht (wo o der zur Befeſtigung des Stiels dienliche eiſerne 
Keil iſt). Die Geſtalt der Bahn ſieht man bei A; zwei Quer: 
ſchnitte des Stiels find in B und C gezeichnet. — Fig. 3, 4 und 5 
(letztere die Anſicht auf die Bahn a) ſtellen einen andern, eben⸗ 
falls 3 bis 3½ Pfund ſchweren, Handhammer vor, bei welchem 
die Finne b parallel zum Stiele ſteht; alſo einen ſogenannten 
Kreuzſchlag. Bei den Handhämmern iſt dieſe Form wenig ge— 
braͤuchlich, da fie füglich entbehrt werden kann; denn der Schmied, 
welcher mit der linken Hand das Eiſen regiert und in der Rech— 
ten den Hammer führt, kann leicht durch gehörige Wendung der 
einen oder andern die Hammerfinne in die erforderliche Lage ge— 
gen das Eiſen bringen, wenn er auch nur einen Hammer wie 
Fig. 1, 2 gebraucht. Die beiden Zuſchlaghaͤmmer, welche auf 
Taf. 288 noch abgebildet ſind, bedürfen nach dem Vorausgegan— 
genen keiner weitern Erklaͤrung. Der in Fig. 6 und 7 vorgeſtellte 
wiegt 9 Pfund; der Kreuzſchlag Fig. 8 (Seitenanſicht), Fig. 9 
(Stirnanſicht), und Fig. 10 (Grundriß von der Bahnſeite) iſt 
12 Pſund ſchwer. 

Das Eiſen kann nur dann unmittelbar mit freier Hand beim 
Schmieden regiert werden, wenn es die Geſtalt eines hinreichend 
langen Stabes hat, der nur an einem Ende zum kleinſten Theile 
Gluͤhhitze erfordert, alſo am andern Ende nicht heiß wird. Man 
ſchmiedet das glühende Ende zur gehörigen Geſtalt aus, und haut 
das fertige Stück ab, worauf mit dem Reſte des Stabes die Ars 
beit wiederholt wird, u. ſ. w. Wird er endlich zu kurz, fo ſchweißt 
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man einen neuen Stab daran. Auf diefe Weife verfährt man 
z. B. beim Schmieden der Nägel (Bd. X. ©. 329). In allen je: 
nen Fällen aber, wo der zu bearbeitende Gegenſtand kurz iſt, ganz 
gluͤhend gemacht werden muß, oder ſeiner Geſtalt nach nicht gut 
mit der Hand gefaßt werden kann, iſt ein Hülfsmittel nöthig, um 
ihn auf dem Amboße halten und wenden, ins Feuer legen und 
wieder herausnehmen zu können. Hat das Stück ein Loch, fo 
ſteckt man oft ein Eiſenſtäbchen durch dasſelbe, biegt dieſes um, 
und bildet ſo gleichſam eine Art Stiel. Ein Beiſpiel hiervon iſt 
im VII. Bande, S. 311 vorgekommen (f. Taf. 133, Fig. 33). 
Bei anderen kurzen Gegenſtänden ſchweißt man wohl ein Eiſen— 
ſtaͤbchen (einen Schweif) flüchtig an, welches nach Vollendung 
der Arbeit wieder abgehauen wird. Meiſtentheils aber gebraucht 
man Zangen, Schmiedezangen von verſchiedener Geſtalt 
und Größe. Sie ſind von geſchmiedetem Eiſen gemacht, haben 
lange, gerade Griffe, und werden durch eine eiſerne Klammer 
(Ring, Zangenring), welche man über die Griffe ſchiebt, 
geſchloſſen, weil es nicht thunlich waͤre, ſie lange Zeit bloß durch 
Zuſammendrücken mit den Händen geſchloſſen zu erhalten. Die 
Verſchiedenheit der Zangen beruht hauptſächlich in der Geſtalt ih— 
res Maules, d. h. derjenigen beiden Theile, welche das Eiſen 
faſſen. Dieß geht aus den Abbildungen der gebräuchlichſten Schmier 
dezangen auf Tafel 288 hervor (Fig. 11 bis 18). Für welche 
Falle jede der hier vorgeſtellten Arten gebraucht werden kann, 
folgt größtentheils aus ihrer Beſchaffenheit von ſelbſt, und 
kann im Übrigen gar nicht unbedingt feſtgeſtellt werden, weil die 
Form der beim Schmieden vorkommenden Gegenſtände zu mannig— 
faltig iſt. Jede Schmiedezange beſteht aus zwei bloß über einan— 
der gelegten und durch einen runden Bolzen als Drehungspunkt 
verbundenen Theilen; es iſt alſo nicht (wie bei kleinen Gattungen 
der Zangen, als Drahtzangen, Kneipzangen u. dgl. oft vorkommt) 
der eine Theil durch eine Offnung des ondern durchgeſchoben. Der 
Bolzen oder das Niet hat an jeder Seite einen Kopf; der eine 
dieſer Köpfe iſt mit dem zylindriſchen Stifte aus dem Ganzen ge— 
ſchmiedet, der andere als ein Ring aufgeſchoben und vernietet. 
Dieſes wird z. B. durch die Punktirung bei a, in Fig. 11 und 16, 
angezeigt. Manchmal legt man, der leichtern Beweglichkeit we⸗ 
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gen, einen loſen Ring (eine runde, mit einem Loche zum Durch⸗ 
gange des Bolzens verſehene Scheibe) zwiſchen die beiden Theile 
der Zange, wie bei d in Fig. 12 und 13. Die langen Schenkel 
oder Griffe werden ſo gebogen, daß ſie entweder ganz und gar, 
oder wenigſtens an den Enden, in einerlei Ebene liegen. Wie 
dieß zu verſtehen ſey, ergibt ſich ſogleich, wenn man z. B. in 
Fig. 11 und 12 die von jeder Zange gegebenen zwei Anſichten mit 
einander vergleicht, und die Buchſtaben b, o, f berückſichtigt. 

Zangen wie Fig. 11, 12, 13, 14 werden am öfteſten ges 
braucht; Fig. 15, 16, 17, 18 kommen nicht fo häufig vor. Von 
allen (mit Ausnahme der Fig. 15 und 17) find zwei Anſichten, 
nämlich der breiten und der ſchmalen Seite, vorgeſtellt; in Fig. 14, 
16, ı7 und 18 iſt überdieß bei A die Geſtalt des Maules, wie 
dasſelbe in der Endanſicht erſcheint, beigefügt. Zangen wie 
Fig. 13, 15, 16, ı7 mit einem ſtark aus einander gebogenen 
Maule pflegt man, nach ihrer Geſtalt, Bügelzangen zu nen— 
nen; fie dienen, um Gegenftände anzufaſſen, welche einen Kopf 
oder dickern Theil haben, der in der Erweiterung des Maules Platz 
finden muß. Fig. 16 enthält bogenförmige Ausſchnitte o, o, um 
einen runden Gegenſtand zu umſchließen. Das Maul von Fig. 14 
iſt rechtwinklig gekröpft; eben ſo das der Fig. 17, nur daß hier 
die gekröpften Enden nicht gerade, ſondern ſelbſt wieder im Wins 
kel n, n gebogen find, damit fie ein vierkantiges Arbeitsſtüͤck feſt⸗ 
halten können. Bei Fig. 18 endlich greift der eine Theil r fo in 
den andern s tu ein, daß er von dieſem auf drei Seiten umfchlof: 
fen iſt, wodurch ein etwa zwifchen r und t eingeklemmter Gegen» 
ſtand verhindert wird, ſeitwärts auszugleiten, wenn dieß bei ge— 
wiſſen Lagen der Zange oder bei gewiſſen Richtungen der Ham⸗ 
merfchläge geſchehen könnte. 

Die Zangenringe haben die Geſtalt, welche aus Fig. 19 
und 20, als den Abbildungen zweier Exemplare verſchiedener 
Größe, hervorgeht. In Fig. 19 iſt A der Aufriß, B der Grund⸗ 
riß, C der Durchſchuitt nach ag, woraus man erſieht, daß die 
innere Flache eben, die äußere (bequemern Anfaſſens halber) ge⸗ 
rundet iſt. Die Art, wie ein ſolcher Ring auf der Zange ange⸗ 
legt wird, erkennt man aus Fig. 1b bei B, wo die Anſicht des 
Ringes mit B der Fig. 19 übereinſtimmt. Iſt irgend ein Arbeits⸗ 
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ſtück in dem Maule 00 der Zange (Fig. 16) eingefpannt, und 
ſchiebt man den Ring mit Kraft weiter gegen w, w heraus, fo 
federn ſich die Griffe der Zange etwas gegen einander, und ihre 
zurückwirkende Elaſtizitaͤt iſt es nunmehr, welche den Gegenſtand 
feſt einklemmt. Es ſpringt hiernach in die Augen, daß man für 
die naͤmliche Zange bald eines größern, bald eines kleinern Rin⸗ 
ges bedarf, je nachdem das Arbeitsſtück dick oder dünn if. Da 
aber im Übrigen alle Ringe auf alle Zangen paſſend gemacht ſind, 
ſo reicht man mit einem Sortimente von etwa ſechs Ringen für 
beliebig viele Zangen aus, ſofern nicht mehrere derſelben zu glei⸗ 
cher Zeit gebraucht werden. 

Schließlich iſt hier zu bemerken, daß in einigen Faͤllen, welche 
bei Arbeiten des Grobſchmiedes vorkommen, das Eiſen nicht auf 
dem Amboße liegend gehaͤmmert, ſondern zum Behufe der Bear⸗ 
beitung gluͤhend in einem ſehr großen, ſtarken (200 bis 400 Pfund 
ſchweren) Schraubſtocke eingeſpannt wird. Dieſer letztere iſt an 
einem, dem Amboßſtocke ähnlichen, niedrigen Holzklotze fo ange: 
bracht, daß man rund um ihn herumgehen kann, wodurch ſich 
alſo ſeine Aufſtellung weſentlich von jener der Schraubſtöcke an der 
Werkbank unterſcheidet. Beſonders um gewiſſe Biegungen an 
dicken Stücken hervorzubringen, iſt der Schraubſtock oft unent⸗ 
behrlich. 

4) Einzelne Arbeiten und Verfahrungsarten 
beim Schmieden. — Um durch Schmieden die höchſt man⸗ 
nigfaltigen Gegenſtaͤnde hervorzubringen, welche auf ſolche Weiſe 
wirklich erzeugt werden, ſind außer Hammer und Amboß noch eine 
Menge Hülfswerkzeuge, auch beſondere Verfahrungsarten nöthig. 
Dieſe, ſo wie überhaupt die weſentlichen beim Schmieden vorfal⸗ 
lenden Operationen, ſind in folgender Zuſammenſtellung enthalten. 

a) Das Ausſtrecken und Formgeben mit allei⸗ 
niger Anwendung der Hämmer. (Das Schmieden im 
eigentlichen Sinne des Wortes.) Alles beruht hierbei auf einem 
Dehnen oder Austreiben des Eiſens; und um die gewünfchte Ge: 
ſtalt des Arbeitsſtückes ſo vollkommen als möglich hervorzubrin⸗ 
gen, muß der Schmied im Stande ſeyn, mit ſchnellem Überblick 
die Hammerſchläge jederzeit auf den rechten Ort, in der gehörigen 
Stärke und Anzahl, zu lenken. Regeln oder ſpezielle Anweifuns 
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gen find bei einer Sache, wo ed fo gänzlich auf individuelle Ges 
ſchicklichkeit ankommt, und wo die auszuarbeitenden Gegenftände 
ſo unendliche Verſchiedenheiten darbieten, nicht zu geben. Man 
gebraucht die Finne des Hammers, wenn das Eiſen ſtark geſtreckt 
werden muß; dagegen die Bahn, um dasſelbe gelinde auszudeh⸗ 
nen oder gar nur zu ebnen, und die von der Finne gemachten 
Eindrücke wegzuſchaffen. Die Hammerbahn bewirkt nämlich we⸗ 
gen ihrer Größe und faſt flachen Geſtalt eine ſchwache, nach allen 
Seiten gleichmaͤßige Streckung; die Finne aber dringt durch ihre 
Rundung und geringe Breite tiefer ein, und treibt das Eiſen in 
den gegen ihre eigene Länge rechtwinkelig ſtehenden Richtungen 
ſtark aus einander. Soſern nun die Ausdehnung bald in einer 
bald in der andern Richtung erforderlich iſt, und es dabei nicht 
jederzeit angeht, daß das Eiſen entſprechend gewendet werde, oder 
der Arbeiter feine Stellung vor dem Amboße verändere, wird es 
unerläßlich, nach Beſchaffer heit der Umſtaͤnde entweder ſolche Haͤm⸗ 
mer anzuwenden, bei welchen die Finne quer gegen den Stiel 
ſteht, oder ſolche, wo ihre Richtung mit jener des Stiels über⸗ 
einſtimmt. Kleine Gegenftände werden von einem einzigen Arbeis 
ter geſchmiedet, der mit der linken Hand das Eiſen regiert, in der 
Rechten aber den Schmiedehammer führt. Bei größeren Arbei⸗ 
ten find außer dem Schmiede oder Meiſter auch noch Gehül⸗ 
fen, Zuſchlaͤger (einer, zwei oder drei) erforderlich, welche 
ihre ſchweren Zuſchlaghaͤmmer mit beiden Händen ſchwingen, wäh» 
rend jener das Eiſen ſo wendet, ſchiebt und dreht, daß die Schlage 
auf die gehörige Stelle fallen, auch wo es nöthig iſt, durch ſei— 
nen kleinen Hammer nachhilft, die zu treffenden Stellen durch 
Zeichen andeutet, überhaupt das ganze Geſchaͤft leitet. Die be: 
kannte taftmäßige Aufeinanderfolge der Schläge verhindert, daß 
die verſchiedenen Haͤmmer ſich begegnen und einander wechfelfeis 
tig hinderlich werden. Das Zeichen zum Aufhören gibt der Mei— 
ſter den Zuſchlaͤgern dadurch, daß er ſeinen Hammer klingend auf 
den Amboß fallen laͤßt; er korrigirt dann mit einigen Schlaͤgen 
die von den Zuſchlaghaͤmmern gewöhnlich hervorgebrachten klei— 
nen Unregelmaͤßigkeiten, um entweder das Stück zu vollenden, 
oder es alsdann von Neuem ins Feuer zu bringen. 

Das Eiſen muß, wenn es zum Schmieden auf den Amboß 
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gebracht wird, genau den zweckmäßigſten Hitzegrad erlangt haben, 
den man nach der Farbe des Gluͤhens (kirſchbraun, dunkelroth, 
hellroth, rothgelb, gelbweiß, weiß) beurtheilt, und bei verſuchs⸗ 
weiſem ſchnellem Herausziehen des Eiſens aus dem Feuer erkennt. 
Das Erſte, was man mit dem Eiſen thun muß, wenn es zum 
Schmieden aus dem Feuer genommen iſt, beſteht darin, daß man 
es einige Mal an den Amboßſtock oder an die Seite des Amboßes 
ſtößt, damit die größten, loſe daran hängenden Schiefer des Glüh⸗ 
ſpans abfallen. Um aber den Glühſpan oder Zunder noch voll⸗ 
ftändiger zu entfernen, ſorgt man dafür, daß die Bearbeitung in 
den erſten Augenblicken nur mit leichten Hammerſchlaͤgen erfolgt. 
Verſaͤumt man dieſe Vorſicht, fo werden die Schiefer in das Eis 
ſen hineingedrückt, und das letztere erhaͤlt dadurch eine rauhe, 
ſchlecht ausſehende Oberfläche. — Das Haͤmmern wird nöthigen 
Falls fo lange fortgeſetzt, bis das Eiſen nur mehr dunkelroth 
glüht, worauf es — wenn der Gegenſtand in dieſer erſten Hitze 
nicht vollendet werden konnte — von Neuem in das Feuer gelegt 
wird. Gegenſtaͤnde, denen man einen beſondern Grad von Haͤrte, 
Dichtheit und Steifheit oder Elaftizität ertheilen will, haͤmmert 
man nach ihrer Vollendung noch ſo lange mit leichten Schlägen, 
bis ſie gar nicht mehr glühen; ja man wendet in ſolchen Faͤllen 
öfters das Naßſchmieden (mit einem in Waſſer getauchten 
Hammer auf dem ebenfalls naß gemachten Amboße) an, welches 
zugleich den Vortheil gewährt, daß der Glühſpan vollkommener 
abſpringt, und die geſchmiedeten Flaͤchen ſehr glatt ausfallen. 
So erhalten die Federn der gewöhnlichen Glockenzüge, die nur 
aus Eiſen gemacht ſind, ihre Elaſtizitaͤt durch naſſes Schmieden. 
Auch ordindäre Stahlſachen, die nur einer ſehr mäßigen Härte bes 
dürfen, ſchmiedet man naß, und wendet dann keine weitere Härs 
tung an. Eiſerne Gegenſtaͤnde, welche ihre erforderliche Geſtalt 
ſchon haben, und des Haͤmmerns nur noch bedürfen, um die Fe⸗ 
derhaͤrte zu erlangen, erhitzt man hierzu nicht weiter als bis zum 
kirſchbraunen Glühen. Den hoͤchſten Grad von Elaftizität endlich 
erhält das Eiſen, wenn es gar nicht glühend gemacht, ſondern 
völlig kalt mäßig aber anhaltend überhaͤmmert wird. Dieſes Vers 
fahrens bedient man ſich bei mancherlei kleinen und großen Stücken; 
z. B. bei den Zuhaltungsfedern in Schlöſſern, bei den Blättern 
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der Wagenfedern ꝛc., wenn man dieſelben (wie es oft geſchieht) 
aus Eiſen und nicht aus Stahl macht. 

Wenn dagegen keine Härte und Elaſtizitaͤt der geſchmiede⸗ 
ten Arbeiten erfordert wird, ſo trachtet man vielmehr, denſelben 
eine möglichſt große Weichheit zu bewahren, weil dadurch die 
nachherige Bearbeitung an der Werkbank, beſonders das Feilen, 
ungemein erleichtert und abgekürzt wird. In dieſer Abſicht muß 
man forgfältig vermeiden das Eiſen bei ſchon zu ſchwach geworde⸗ 
nem Glühen zu haͤmmern, und lieber um eine Hitze mehr anwen⸗ 
den, deren Koſten- und Zeitaufwand in keine Betrachtung gegen 
das kommt, was man dadurch beim Ausfeilen erſpart. Dieſer 
Umſtand iſt ſo wichtig, daß man oft mit großem Vortheile den 
geſchmiedeten Gegenſtänden, vor der weitern Bearbeitung, durch 
Ausglühen die größte mögliche Weichheit ertheilt. Sie wer⸗ 
den zu dieſem Behufe in einem gelinden Holzkohlenfeuer bloß 
kirſchbraun glühend (nach dem techniſchen Ausdrucke han dwar m) 
gemacht, und ſodann einer ſehr langſamen Abkühlung überlaſſen. 
Das beſte Verfahren in ſolchen Faͤllen, wo viele kleine Stücke 
zugleich auszugluͤhen find, beſteht darin, daß man ſie ſchichten⸗ 
weife mit einem Gemenge von Hobelſpaͤnen und kleinen Holzkoh⸗ 
len oder Kokes in einen ſtehenden eiſernen Zylinder gibt, der ei⸗ 
nen durchlöcherten Boden und oben eine Kappe mit Zugrohr hat, 
und nach dem Ausbrennen des Feuers mit dem Herausnehmen 
wartet, bis die Gegenſtaͤnde in der Aſche ſelbſt abgekühlt find. 
Die Operation des Ausglühens wird von manchen Arbeitern mit 
dem Namen Weich⸗Einſetzen bezeichnet. 

Ein Hauptbeſtreben muß beim Schmieden dahin gerichtet 
werden, dem Eiſen ſo genau und vollkommen als möglich nicht 
nur die Geſtalt ſondern auch die Größe zu geben, welche es im 
völlig ausgearbeiteten Zuſtande haben ſoll. Sofern auf das Schmie⸗ 
den noch das Befeilen, Abdrehen u. ſ. w. folgt, müſſen freilich 
die Gegenſtände ein wenig größer aus den Händen des Schmie⸗ 
des hervorgehen; allein dieſes Übermaß auf das Minimum herab: 
zubringen und zugleich, hinſichtlich der Ausbildung der Form, dem 
Feiler oder Dreher fo wenig Arbeit als möglich übrig zu laſſen, 
gehört weſentlich zur Kunſt eines guten Sch.rieded, denn es kann 
dadurch außerordentlich viel an Zeit, an Eiſen und an Koſten der 
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Feilen erfpart werden. Es ergibt ſich hiernach von ſelbſt, daß in 
allen Fällen, wo das Augenmaß nicht hinreichend verlaͤßlich iſt, 
der Schmied ſeine Arbeit zu verſchiedenen Malen nachmeſſen muß. 
Dieß geſchieht entweder mittelſt eines groben eiſernen Zirkels, der 
von ſeiner Anwendung am Feuer den Namen Feuerzirkel 
führt, oder mittelſt geeigneter Lehren, beſonders Schubleh⸗ 
ren (vergl. den Artikel Lehre im IX. Bande, beſonders S. 344). 

b) Das Stauchen. — Man verſteht unter dieſem Aus⸗ 
drucke eine Behandlung des Eiſens, wodurch dasſelbe in der Rich⸗ 
tung feiner Lange auf ſich ſelbſt zuſammengedrückt wird, damit es 
entſprechend an Dicke zunehme. Man denke ſich z. B. einen 
überall gleich dicken Eiſenſtab, den man in irgend einem Theile 
feiner Länge glühend gemacht hat; werden beide Enden gewalt: 
ſam gegen einander geſchoben, ſo muß der Stab nicht nur kürzer 
werden, ſondern zugleich an der durch die Glühhige erweichten 
Stelle aufſchwellen, d. h. eine größere Dicke annehmen. Dieſes 
Mittel wird benützt, ſowohl um Verdickungen in der Mitte oder 
Ausbreitungen an den Enden eines Eiſenſtücks hervorzubringen; 
als auch um Theile, welche etwa durch Verſehen zu dünn ausge— 
ſchmiedet wurden, wieder zu verbeſſern. Kurze Stücke werden 
geſtaucht, indem man ſie aufrecht auf den Amboß ſtellt, und auf 
das obere Ende in vertikaler Richtung mit dem Hammer ſchlaͤgt. 
Laͤngere Gegenſtaͤnde ftößt man mit einem Ende horizontal gegen 
die Seite des Amboßes, waͤhrend das andere Ende mit der Hand 
oder in der Zange feſtgehalten wird; oder man legt ſie über die 
Bahn des Amboßes, und fchlägt horizontal mit dem Hammer ge⸗ 
gen das Ende. Sehr lange und ſchwere Stucke endlich werden 
in ſenkrechter Stellung von ein Paar Arbeitern mit den Haͤnden 
gefaßt, aufgehoben, und kraftvoll gegen einen in der Erde eins 
gegrabenen großen Stein niedergeſtoßen. Ein Fall des Stauchens 
iſt die Bildung von Köpfen an Nieten, Bolzen u. dgl., wovon 
gleich nachher unter der beſondern Rubrik c) die Rede ſeyn wird, 
weil dazu eigene Werkzeuge erfordert werden. 

In allen Faͤllen, wo es auf fehlerfreie Beſchaffenheit des 
geſtauchten Theiles ankommt, muß derſelbe nachher noch über- 
ſchmiedet werden, theils um die Geſtalt deſſelben gehörig auszu⸗ 
bilden und das beim Stauchen gewöhnlich krumm gewordene Eifen 
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wieder zu richten, theils um etwaige unganze Stellen, die ſich 
durch das Stauchen geöffnet haben können, zu verbeſſern. In 
letzterer Beziehung iſt ein kurzes überſchmieden bei Schweißhitze 
zu empfehlen, da nur zu leicht das Stauchen Trennungen der 
Eifenfafern im Innern zuwege bringt. Man kann ſich, um hier⸗ 
über einen klaren Begriff zu erhalten, einen Eiſenſtab, der aus 
parallelen Faſern oder Faſerbündeln beſteht, ſehr vergrößert ſo 
vorſtellen, wie ein Büfchel neben einander gelegter Rohrſtaͤbchen. 
Wird ein ſolches an beiden Enden gefaßt und in der Richtung ſei⸗ 
ner Laͤnge zuſammengedrückt, ſo erfolgt mehr oder weniger allge⸗ 
mein ein Auswaͤrtsbiegen der einzelnen Staͤbchen, die ſich dadurch 
von einander entfernen. Etwas Ähnliches geht nun oft im Eiſen 
vermöge des Stauchens vor, ohne daß es gerade ſichtbar wird. 
Iſt aber das Eiſen ſchlecht, oder ſtaucht man zu ſtark, ſo zeigen 
ſich auch äußerlich Trennungen in Geſtalt von Kantenriſſen. Ein 
guter Schmied wendet aus dieſen Gründen das Stauchen nur mit 
großer Einſchrankung und ſehr vorſichtig an, um das Eiſen nicht 
zu verderben. Bedeutende Verdickungen werden immer weit beſ⸗ 
ſer auf andere Weiſe erzeugt, naͤmlich entweder durch Herumlegen 
und Anſchweißen eines beſondern ringförmigen Theiles; oder da— 
durch, daß man den Gegenſtand aus hinreichend dickem Eiſen 
ſchmiedet, und alle übrigen Theile durch Ausſtrecken verdünnt. 
Freilich hat das Stauchen vor dieſen beiden Methoden den Vorzug 
der viel ſchnelleren Ausführung ; alſo eines bedeutenden Zeitges 
winns. N 

e) Die Bildung eines Kopfes an Nieten, Bol⸗ 
zen u. dgl. — Gewöhnlich werden dergleichen Köpfe (wenn fie 
nicht gar groß ſind) durch Stauchen in einem ſogenannten Na— 
geleiſen gebildet, welches nicht nur zum bequemen Feſthalten 
des Arbeitsſtückes, ſondern mehr oder weniger auch dazu dient, 
die richtige Geſtalt und Größe des Kopfes mit Leichtigkeit hervor 
zubringen. Die Verfertigung der Köpfe an den Nägeln, welche 
ebenfalls mittelſt Nageleiſen Statt findet (Bd. X. S. 327, 329), 
gehört hierher. Die Nageleiſen der Schloſſer find verſchieden ge— 
formte, auf der obern Fläche mit aufgeſchweißtem und gehaͤrtetem 
Stahle belegte Eiſenſtücke mit einem Loche, auch zwei oder meh: 
reren Löchern, welche ſich nach unten ein wenig erweitern. Nach⸗ 
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dem beim Ausſchmieden eines Bolzens (oder überhaupt desjenigen 
Gegenſtandes, woran ein Kopf gebildet werden ſoll) ein Ende 
deſſelben etwas dicker gelaſſen iſt, wird derſelbe vom Eiſenſtabe 
abgehauen und ſo in das Nageleiſen geſteckt, daß der dicke Theil 
oben aus dem Loche hervorragt. Dieſer Theil iſt es, den man 
dann fogleich durch Haͤmmerſchläge zuſammenſtaucht, ausbreitet 
und zu einem Kopfe bildet. Das Nageleiſen wird hierbei (wenn 
der Bolzen ſo lang iſt, daß er unten durchragt) dergeſtalt auf den 
Amboß gelegt, daß ſein Loch mit jenem der Amboßbahn (i, Fig. 3 
und 6, Taf. 287) korreſpondirt. Soll der Kopf unten flach ſeyn, 
und obenauf eine ſehr regelmaͤßige Geſtalt erhalten, welche man 
mittelſt des Hammers unmittelbar nicht zu Stande bringen kann; 


ſo ſetzt man auf den halbfertig geſchlagenen Kopf einen ſtaͤhlernen 


Stempel (Kopfſtempel) mit einer Vertiefung von angemeſſe⸗ 
ner Geſtalt, welche letztere ſich dem Kopfe aufdrückt, wenn man 
oben auf den Stempel mit dem Hammer ſchlaͤgt. Köpfe dagegen, 
welche oben eine ebene Flache darbieten und unterwaͤrts von be⸗ 


ſtimmter (z. B. halbkugeliger oder koniſcher) Geſtalt ſeyn muͤſſen, 


verfertigt man in verſenkten Nageleiſen. Dieſe haben 
rund um die obere Lochmündung eine koniſche oder halbkugelig⸗ 
ſchalenartige Einſenkung, in welche das zum Kopfe beſtimmte Ende, 
das Eiſen, gänzlich hineingehaͤmmert wird. Daß man übrigens 
die Benützung eines verſenkten Nageleiſens mit jener eines Kopf: 
ſtempels verbinden kann, iſt von ſelbſt einleuchtend. Dieſes Ver⸗ 
fahren, ſo wie die Anwendung der Nageleiſen überhaupt, macht 
ſchon den übergang zum Schmieden in Geſenken, wovon weiter 
unten gehandelt wird. Die Löcher in den Nageleiſen müſſen in 
Betreff ihrer Geſtalt zu den darin zu behandelnden Bolzen ꝛc. paſ— 
fen; daher gebraucht man runde Nageleiſen (mit kreisför⸗ 
migem Loche), ferner viereckige (mit quadratiſchem Loche) und 
flache (wo das Loch die Form eines Rechtecks hat). Dieſe Bes 
nennungen haben, wie man ſieht, mit der äußern Geſtalt des 
Werkzeuges nichts zu ſchaffen, indem ſie ſich nur auf das Loch 
beziehen. Daß man Nageleiſen mit Löchern von verſchiedener 
Größe beſitzen muß, bedarf gar nicht der Erinnerung. 

Die verſchiedenen Arten der Nageleiſen ſind auf Taf. 288 
abgebildet, und zwar zunächft ſechs einfache (mit einem einzigen 
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Loche) in Fig. 21 bis 26, wo überall die obere Zeichnung di 
Grundriß, und die untere der Aufriß oder die Seitenanſicht if 
Fig. 21 ſtellt ein rundes Nageleiſen vor (a ift der Stiel deffelber 
woran es gehalten wird, und b das Loch), Fig. 22 ein viereck 
ges, Fig. 23 ein flaches. Die folgenden drei ſind verſenkte Na 
geleiſen, und zwar Fig. 24 mit trichterartiger Ausſenkung übe 
einem runden Loche, Fig. 25 mit halbkugeliger uͤber einem qua 
dratiſchen, und Fig. 26 mit eben ſolcher über einem laͤnglich vier 
eckigen Loche. 

Fig. 28 iſt ein doppeltes, an beiden Enden zu gebrau 
chendes, Nageleiſen mit einem runden Loche n und einem vier: 
eckigen o. Durch Vergleichung der Flaͤchenanſicht oder des Grund: 
riſſes A mit der Seitenanſicht B erkennt man, daß die engern 
Dffnungen der Löcher (welche beim Gebrauche oben ſeyn müffen) 
fi) auf entgegengeſetzten Seiten des Werkzeuges befinden, weß⸗ 
halb man in der Anſicht A das Loch o mit dem weitern Ende vor 
ſich hat. 

Nageleiſen mit mehreren verſchiedenen Löchern, zur Aus⸗ 
wahl, find gewöhnlich wie Fig. 27 geſtaltet (A Grundriß, B Auf⸗ 
riß). Das hier dargeſtellte Exemplar enthaͤlt vier runde und vier 
viereckige Löcher; die Anzahl kann aber auch größer oder kleiner 
ſeyn. 

Fig. 31 (Grundriß A und Aufriß B) iſt wieder ein einfaches 
und zwar ſehr großes Nageleiſen, aber von ganz abweichender Ge⸗ 
ſtalt, weil es beſtimmt iſt, beim Gebrauche in den großen Schraub: 
ſtock der Schmiede eingeſpannt zu werden, wogegen die bisher 
beſchriebenen auf dem Amboße gebraucht werden. Der Theil rs 
kommt in das Maul des Schraubſtockes, und die Lappen i, i lie: 
gen oben auf den Backen deſſelben auf, damit das Werkzeug den 
ſchweren Hammerſchlaͤgen nicht nachgibt. 

Die oben erwaͤhnten Kopfſtempel werden, wenn man 
ſich ihrer bedient, entweder unmittelbar mit der Hand oder an eis 
nem hölzernen Stiele (mit dem ſie alsdann das Anſehen eines 
Hammers haben) gehalten. Erſteres iſt der Fall bei den kleinen, 
auf welche der Schmied ſelbſt mit ſeinem Handhammer ſchlägt; 
letzteres bei den großen, deren Anwendung die Hülfe eines großen 
Hammers, alſo eines Zuſchlaͤgers, erfordert. Ein Stempel ohne 
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tiel iſt der in Fig. 29 (Taf. 288) abgebildete, von welchem A 
„pen Aufriß, B den ſenkrechten Durchſchnitt, C den Grundriß (von 
munten her) darſtellt. Dieſes Exemplar enthält eine glatte kugel— 
ſegmentförmige Höhlung u zur Erzeugung eines fogenannten halb— 
‚runden Kopfes; nach Willkür kann man aber der Vertiefung mans 
ſcherlei andere Geſtalten oder auch Verzierungen von eingedrehten 
Reifen, gravirten Blattern u. dgl. geben. Der unterſte Theil des 
. Werkzeuges iſt rund, der obere viereckig mit gebrochenen Kanten 
j (wie die Anſicht C ausweifet) und pyramidal verjüngt. — Fig. 30 
gibt ein Beiſpiel eines großen Stempels mit Stiel. A iſt die 
Seitenanſicht, in welcher man den Anfang des hölzernen (18 bis 
j 20 Zoll langen) Stieles W ſieht; B die Stirnanſicht, wo bei ! 
das Stielloch erſcheint; C die Anſicht der untern Fläche, welche 
eine ſchalenförmige Vertiefung mit eingravirter Roſette enthält. 
Auch hier iſt das untere Ende rund, die übrige Länge hingegen 
viereckig mit abgereiften (durch ſchmale Facetten abgeſtumpften) 
Kanten. 

. d) Das Anſetzen. — Wenn an einem gefchmiedeten Ges 
genſtande ein Theil mehr oder weniger ſcharf abgeſetzt (d. h. nicht 
durch allmäligen Übergang) vor der Fläche eines benachbarten 
Theiles hervorſpringen oder einen Anſatz bilden fol, wie z. B. 
in Fig. 1, Taf. 289 der Theil ab in Bezug auf be; fo kann dieß 
auf mancherlei Weiſe erreicht werden. Legt man z. B. das Eiſen 
ſo auf den Amboß, daß ein Theil des erſtern über den Rand der 
Bahn hinausragt, und hämmert den vom Amboße unterſtützten 
Theil, ſo bleibt das freiliegende Ende dicker. Dieſes Anſetzen auf 
der Amboßkante iſt die einfachſte, aber am wenigſten Genauigkeit 
gewährende Methode, und eignet ſich vorzugsweiſe für ſolche Fälle, 
wo keine ganz ſcharfe und genaue Ausbildung des Anſatzes nöthig 
iſt. Der Nagelſchmied, unter Andern, verfährt ſo, um die Er— 
zeugung des Kopfes an den Nägeln vorzubereiten (ſ. Bd. X. 
©. 329); anderer zahlloſer Beiſpiele nicht zu gedenken. Da die 
Kanten des Amboßes gewöhnlich ſtumpf oder unregelmäßig abge— 
rundet ſind, ſo taugen ſie ſchon aus dieſem Grunde nicht zur Her— 
vorbringung eines rein ausgebildeten Anſatzes. Beſſer (und im 
ubrigen ohne Abänderung des Verfahrens) erreicht man, bei klei— 
nen Gegenſtaͤnden, den Zweck durch Anwendung eines eiſernen 
Technol. Encyklop. Bd. XIII. 4 
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verſtaͤhlten Stoͤckchens mit flacher, laͤnglich viereckiger Bahn, 
welches mittelſt eines unten an ihm befindlichen viereckigen Za⸗ 
pfens in das Loch der Amboßbahn eingeſetzt wird. Die Fig. 1, 
2, 3 auf Taf. 389 ſtellen ein ſolches Stoͤckchen vor, namlich 
Fig. 1 den Aufriß der breiten, Fig. 2 den Aufriß der ſchmalen 
Seite, und Fig. 3 den Grundriß. Ein keilförmiges Stöckchen, 
wie Fig. 4, 5, 6, iſt ſehr bequem zu gebrauchen, um zwei An— 
fäpe an den beiden Enden eines kleinen Eiſenſtückes zugleich zu 
bilden. Wird nämlich das Eiſen quer über die Bahn dfge (Fig. 6) 
gelegt und darauf gehaͤmmert, fo erzeugt die Kante def einen Ans 
ſatz, und die Kante eg einen andern, und man hat es in feiner 
Macht, die Entfernung beider Anfäge von einander groß oder klein 
zu machen, indem man das Arbeite ſtück näher bei de oder näher 
bei fg auflegt. Dieſe Methode ift bei kleinen Schloſſerarbeiten 
gebräuchlich. Sie bietet zwar die Unvollkommenheit dar, daß die 
angeſetzten Flächen ſchief gegen einander ſtehen; allein da das 
bearbeitete Eiſen hier jederzeit von geringer Breite iſt, ſo wird 
dieſer Fehler nicht ſehr bemerklich, und kann durch einige Feils 
ſtriche leicht gehoben werden. 

Als ein ſehr gebräuchliches Werkzeug zum Anſetzen dienen 
die Sehhaͤmmer, welche auch Setzmeißel, Setzſtempel, 
genannt werden, an Geſtalt einem gewöhnlichen Hammer aͤhnlich 
und mit etwa 20 Zoll langen hölzernen Stielen verſehen find. 
Man ſtellt die (verſtählte und gehärtete) Bahn des Setzhammers 
auf das Eiſen, und führt auf das entgegengeſetzte (obere) Ende 
Schläge mit dem Handhammer oder mit dem Zuſchlaghammer. 
Die Bahn iſt entweder viereckig, flach und rechtwinkelig gegen 
die Achſe des Werkzeuges geſtellt (gerader Setz hammer); 
oder viereckig, flach und ſchief gegen die Achſe (ſchraͤger Seß⸗ 
hammer); oder von der Geſtalt wie die Finne der Schmiede— 
haͤmmer (runder Setzhammer, halbrunder Setzſtem⸗ 
pel). Dieſe drei Arten ſind auf Taf. 289, in den Fig. 12 bis 18, 
jedoch ohne die Stiele, abgebildet. Der gerade Setzhammer 
(Fig. 12 Seitenanſicht, Fig. 13 Stirnanſicht, Fig. 14 Grundriß) 
erzeugt einen rechtwinkeligen Anſatz dort, wo feine Bahn a bo 
auf das Eiſen geſtellt wurde; und man bedient ſich ſeiner ſowohl 
um Anſaͤtze auf einer noch ebenen Flache zu erzeugen, als auch um 
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aus dem Rohen vorgeſchmiedete Anſaätze, desgleichen die einſprin⸗ 
genden Winkel an gebogenen Stücken, völlig auszubilden. Läßt 
man das Eiſen über den Amboß hinausragen, und ſtellt den Setz— 
hammer ſo darauf, daß eine Kante ſeiner Bahn gleiche Lage mit 
dem Rande der Amboßbahn hat; ſo wird das Eiſen zwiſchen Am— 
bog und Setzhammer gequeifcht, verdünnt, und der hinausra— 
gende Theil, welcher feine urfprüngliche Dicke behält, bilder eis 
nen doppelten Anſatz, nämlich zugleich auf der obern und auf der 
untern Flache. Der ſchraͤge Setzhammer (Fig. 15, 16), an wels 
chem der Winkel x gewöhnlich zwiſchen 70 und Bo Grad beträgt, 
kommt, indem man feine Bahn de auffegt, entſprechend ſchraͤg 
zu ſtehen, dringt ſchief in das Eiſen ein, und bringt einen ſpitz— 
winkeligen Anſatz hervor, wie die Seite eines vertieften Schwal— 
benſchwanzes. Wird dagegen nur die Kante d auf das Eiſen ge— 
ſetzt, wonach der Hammer die ſeukrechte Stellung wie in Fig. 16 
hat, ſo entſteht eine Vertiefung von zwar gleicher Geſtalt, aber 
in anderer Lage. Die Umjlände müſſen beſtimmen, auf welche 
von dieſen beiden Arten man ſich des ſchrägen Setzhammers bes 
dient. Man gebraucht ihn übrigens auch gelegentlich, um an 
rechtwinkeligen Anfägen den einſpringenden Winkel vollig ſcharf 
auszubilden, was durch den geraden Seßhammer gewohnlich nicht 
erreicht wird. Der runde Setzhammer (Fig. 17, 18) macht einen 
rinnenförmigen Eindruck, und taugt alſo zur Bildung rund aus— 
geſchweifter Anfäge. Liegt dabei das Eiſen nicht unmittelbar auf 
dem Amboße, ſondern auf einem in das Loch deſſelben eingeſetzten 
Untertbeile oder Stöckchen (Fig. 19, 20), welches einerlei Ge— 
ſtalt mit dem abgerundeten Ende des Setzhammers hat; jo ent— 
ſtehen zwei gleiche rinnenartige Eindrücke einander gegenüber. Auf 
dieſe Weiſe wird beim Schmieden der Säbelflingen die flachrunde 
Aushöhlung erzeugt, welche auf beiden Seiten faſt in der ganzen 
Länge derſelben Hinläuft. 

e) Das Biegen. — Runde Biegungen werden gemacht, 
indem man das Eiſen um eine geeignete Stelle des Sperrhorns 
oder des Horns am Schmiede Amboß herumhämmert. Bei klei— 
nen Gegenſtänden wird zu demſelben Behufe oft ein mittelſt ſei— 
nes Zapfens in den Amboß aufrecht eingeſetztes Hörnchen von 
Zuckerhutgeſtalt angewendet (ſ. Taf. 289, Fig. 7 im Auftiß, Fig. 8 
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im Geundriffe von unten), oder ein frei in der Hand zu haltender 
Dorn, d. h. ein Eiſenſtab von zylindriſcher oder kegelförmiger 
Geſtalt. — Doppelte, S: förmige Krümmungen werden mit Hülfe 
einer eiſernen Gabel, Spreng'gabel (Fig. 9 und 10 zwei Auf: 
riſſe, Fig. 11 Grundriß), hervorgebracht, welche mittelſt des an 
ihr befindlichen viereckigen Zapfens a in das Loch der Amboßbahn 
eingeſetzt wird, und um deren zwei zylindriſche Schenkel b, b man 
das glühende Eiſenſtäbchen windet, fo daß jeder Haken des S ei— 
nen Schenkel umſchließt. 

Winkelbiegungen erzeugt man leicht durch Umklopfen des 
Eiſens über die Kante der Amboßbahn, oder eines in dem Amboß 
eingeſetzten flachen Stoͤckchens (Fig. 1, 2, 3, Taf. 289), oder des 
viereckigen Theils am Sperrhorn. Eine Biegung aus dem Gro— 
ben kann manchmal am ſchnellſten dadurch gegeben werden, daß 
man den Eiſenſtab in das Loch der Amboßbahn ſteckt und dann 
die nöthige Handbewegung damit macht. In allen Faͤllen werden 
die Biegungen, ſofern es nöthig it, auf dem Amboße nachgehaͤm— 
mert, und namentlich in dem einſpringenden Winkel mittelſt des 
geraden oder des ſchraͤgen Setzhammers (ſ. oben) vervollkommnet. 

f) Das Abhauen, Abſchroten — Sowohl um ein 
fertig geſchmiedetes Arbeitsſtück von dem Eiſenſtabe, welcher das 
Material dazu hergegeben hat, zu trennen, als um überhaupt 
Theile des Eiſens beim Schmieden abzunehmen, gelegentlich auch 
Einſchnitte zu machen, bedient man ſich meißelförmiger ftählerner 
Inſtrumente, welche auf zwei verſchiedene Arten gebraucht wer— 
den und daher zweierlei Namen führen. Dieſe Werkzeuge, näm— 
lich Abſchrot und Schrotmeißel, ſind zwar bereits im Ar— 
tikel Meißel (Bd. IX. S. 550 — 551) vorgekommen, werden 
aber hier ſchon darum ebenfalls beſprochen, weil durch Mitthei— 
lung der nach anderen Exemplaren gemachten Abbildungen die Flei: 
nen Verſchiedenheiten, welche Statt finden, hervorgehen. 

Der Abſchrot (Taf. 289, Fig. 2, 22 in zwei Anſichten) 
iſt ein breiter und ſehr kurzer Meißel, der mit ſeinem vierkantigen 
Stiele oder Zapfen a in das Loch des Amboßes eingeſteckt wird. 
Die aufwärts gekehrte Schneide iſt entweder wie hier geradlinig, 
oder wie in Fig. 30, Taf. 184, etwas konvex gekruͤmmt; ihre Zu: 
ſchärfung iſt durch zwei in m, m beginnende Facetten gebildet. — 
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Man legt das abzuhauende Eiſen auf die Schneide, und ſchlaͤgt 
auf jenes oben mit dem Hammer. — Wo das Abhauen beim 
Schmieden beſonders haͤufig vorfaͤllt, bedient man ſich dazu eines 
nach Art des Abſchrots wirkenden, aber auf dem Amboßſtocke feſt⸗ 
ſtehend angebrachten Werkzeugs, fo beim Naͤgelſchmieden des fo: 
genannten Blockmeißels (Bd. X. S. 327). | 

Der Schrotmeißel iſt ein gewöhnlicher Meißel, den man 
frei mit der Hand hält, ſenkrecht oder nach Erforderniß fohräg 
von oben auf das Eiſen ſetzt und durch Hammerſchläge eintreibt. 
Die ſchmäleren Schrotmeißel find 7 bis 9 Zoll lang, und werden 
unmittelbar mit der Hand gefaßt; ein ſolcher iſt in Fig. 23 (Taf. 
289) in zwei Anſichten dargeſtellt, und zeigt bei n, n die ſchma⸗ 
len Facetten, welche durch ihr Zuſammenlaufen die Schneide bil— 
den. Die breiteren find kurzer, und hammeraͤhnlich mit einem 18 
bis 20 Zoll langen hölzernen Stiele verſehen. Letzterer ſteht eut— 
weder mit ber Schneide gleichlaufend, oder rechtwinkelig gegen 
dieſelbe, indem bald das Eine bald das Andere bequemer iſt. Ei⸗ 
nen Schrotmeißel der erſteren Art ſtellt Fig. 24, einen der letztern 
Art Fig. 25 (beide in Seitenanſicht und Stirnanſicht, aber mit 
Weglaſſung des Stiels) vor. Die Verbindung des Stiels mit 
dem Meißel wird am zweckmäßigſten dadurch bewirkt, daß man 
erſtern mit ſeinem etwas abgeſetzten Ende bloß ziemlich feſt in das 
Loch p einſchiebt, ohne ihn zu verkeilen; denn die hierdurch ge⸗ 
ſtattete kleine Beweglichkeit vermindert das heftige Prellen, wel— 
ches bei einem ganz unwandelbar befeſtigten Stiele der den leg: 
tern haltende Arbeiter in der Hand empfindet, wenn die Richt ung 
der Hammerſchlaͤge nicht völlig mit der Stellung des Meißels 
harmonirt. Noch vorzüglicher ſind in dieſer Beziehung die bieg— 
ſamen und elaſtiſchen Stiele, welche man im IX. Bande, S. 553 
— 554 beſchrieben findet. Dieſe Bemerkung hinſichtlich der An— 
bringung des Stiels paßt nicht allein auf die Schrotmeißel, ſon— 
dern auf alle in ähnlicher Weiſe zu gebrauchenden Schmiedewerf: 
zeuge, als: Setzhaͤmmer, Durchfchläge, Aufhauer, Obertheile 
von Geſenken. 

Sowohl mit dem Abſchrot als mit dem Schrotmeißel wird 
das Eiſen gewöhnlich nicht völlig durchgehauen (um eine Beſchä⸗ 
digung der Schneide durch Hammer oder Amboß zu vermeiden), 
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fondern wenn die zertheilten Stücke noch durch ein dünnes Band 
zufammenhängen, bricht man fie durch Umbiegen vollends von 
einander ab. 

Damit die Schrotmeißel und andere verſtählte Werkzeuge, 
welche beim Schmieden gebraucht werden (wie die ſogleich nach— 
her zu erwaͤhnenden Durchſchlaͤge und Aufhauer, auch die Ges 
ſenke ꝛc.), durch die Erhitzung in Berührung mit dem glühenden 
Eiſen nicht weich werden, muß man dieſelben nach gemachtem Ge— 
brauche ſchnell in Waſſer ablöſchen. 

g) Das Durchlöchern. — Man kann Eifen ſehr ſchnell 
und ziemlich regelmäßig durchbohren, indem man es weißglühend 
über einen (um zu ſchnelle Abkühlung zu verhindern) erhitzten Ring 
legt, welchen es nur an zwei Punkten berührt; dann eine Schwe— 
felſtange ſenkrecht aufſetzt und allmälig niederdrückt, in dem Maße 
wie ſie ſchmilzt. Das Eiſen vereinigt ſich ſchnell, unter Entwicke— 
lung einer ſchönen gefahrloſen Feuergarbe, mit dem Schwefel, 
und bildet Schwefeleiſen, welches geſchmolzen abläuft und in ei— 
nem untergeſetzten Waſſergefäße aufgefangen werden kann. Eine 
Stange von ½ bis ?/, Zoll Dicke iſt in höchſtens 20 Sekunden zu 
durchbohren. Das Loch faͤllt indeſſen raub aus, und wird auf 
der oberen Seite, wo der Schwefel zuerſt eingedrungen iſt, et— 
was unregelmäßig, wiewohl es übrigens dieſelbe Geſtalt erhält, 
welche die Schwefelſtange gehabt hat, ſo daß man runde oder 
viereckige Löcher darſtellen kann, je nachdem man eine runde oder 
vierkantige Schwefelſtange anwendet. Auch iſt zu bemerken, daß 
die auf ſolche Weiſe gemachten Löcher ſchon darum ausgefeilt wer— 
den müſſen, weil fonft das an ihnen hängen gebliebene Schwefel— 
eiſen verwittert und ein ſtarkes Roſten veranlaßt. Auf Stahl iſt 
das befchriebene Verfahren ebenfalls anwendbar; aber auf Guß⸗ 
eiſen wirkt der Schwefel nicht. Man hat von der intereſſanten 
Einwirkung des Schwefels auf glühendes Eiſen noch keine ernſt— 
liche Anwendung zum Durchlochen des letztern gemacht, und in 
der That bietet dieſe Methode keinen Vorzug dar, wenn man ſie 
mit den gewöhnlichen Mitteln vergleicht. 

Beim Schmieden werden Löcher im Eiſen oder Stahl auf 
zweierlei Weiſe hervorgebracht, nämlich durch Lochen oder durch 
Aufhauen. Beim Lochen wird ein Stück von der Geſtalt und 


Durchlöchern. 35 


Größe des beabſichtigten Loches herausgeſchlagen, indem man das 
glühende Eifen über das Loch der Amboßbahn oder auf einen Loch⸗ 
ring legt, einen Durchſchlag aufſetzt, und letzteren durch 
Hammerſchläge eintreibt. Dieſes Verfahren nebſt den dazu erfor- 
derlichen Werkzeugen beſchreibt der Artikel Durchſchlag (Bd. IV. 
S. 478). Es möchte nur hinzuzufügen ſeyn, daß man Lochringe 
von 2 bis 4 Zoll (innerem) Durchmeſſer, ½ bis 3 Zoll Höhe 
und ½¼ bis ½ Zoll Wandftärfe gebraucht. Nach dem Lochen muß 
das, gewöhnlich dadurch verbogene, Eiſen wieder mit dem Ham 
mer gerichtet, ſehr oft auch das Loch mittelſt eines Dorns erſt 
noch ausgebildet werden. Die Dörner ſind 6 bis. 12 Zoll lange, 
gehärtete Stahlkörper von quadratiſchem, rechteckigem oder kreis- 
rundem, auch wohl halbrundem, dreieckigem, fünf, ſechs -, acht⸗ 
eckigem Querſchnitte und ſchlank verjüngter (daher abgeſtutzt-py⸗ 
ramidaliſcher oder koniſcher) Geſtalt. Das dünnere Ende wird 
zuerſt in das Loch eingeſchaben, und alaͤdann treibt man den Dorn 
nach Erforderniß durch Hammerſchläge in das Loch hinein, oder 
das gelochte Stück an dem Dorne herab. Dörner werden ange— 
wendet: um die mittelſt der Durchſchläge gemachten Loͤcher zu eis 
ner gleichmäßigern Weite auszubilden; oder um ſie in beliebigem 
Grade zu vergrößern; oder endlich, um ihnen eine andere Geſtalt 
zu geben. In letzterer Beziehung iſt zu bemerken, daß man — 
da andere Durchſchläge als runde, viereckige und flache nicht ge: 
bräuchlich find — halbrunde Löcher aus länglich viereckigen, drei— 
eckige, ſechseckige ꝛc. (ſehr oft auch quadratiſche) aus runden Lö⸗ 
chern mittelſt angemeſſener Dörner hervorbringt. 

Beim Durchſchlagen runder Löcher iſt es oft nöthig, daß der 
Mittelpunkt des Loches ganz genau auf eine beſtimmte Stelle 
komme. Um dieß zu bewirken, ſchlaͤgt man voraus mittelſt des 
Körners eine trichterförmige Vertiefung ein, in welcher dann 
der Durchſchlag leicht richtig aufgeſetzt werden kann. Der Körs 
ner gleicht einem runden Durchſchlage, nur daß er ſtatt der ebe— 
nen Endfläche eine ſtumpf- kegelförmige Spitze beſitzt. Fig. 26 
(Taf. 289) zeigt einen kleinen Körner, der unmittelbar in der 
Hand gehalten; Fig. 27 (in Seiten- und Stirnanſicht) einen gros 
ßen, welcher an einem (nicht mit gezeichneten) hölzernen Stiele 
gehalten wird. Um das Ende eines runden Loches trichterartig 
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zu verſenken, bedient man fich ebenfalls des Körners, fo wie man 
zu gleichem Behufe bei viereckigen (d. h. quadratiſchen) und flachen 
(d. h. länglich viereckigen) Löchern die viereckigen und fla— 
chen Körner anwendet. Dieſe beiden haben jedoch keine Spitze, 
ſondern nur eine kurze pyramidale Verjüngung, wie man an den 
beiden flachen Körnern Fig. 28 und 29 ſieht. Der in Fig. 28 (A, 
B zwei Aufriſſe, C Anſicht des untern Endes) dargeſtellte wird in 
der Hand gehalten; der andere (Fig. 29 in zwei Anſichten) an ei⸗ 
nem hölzernen Stiele, der aber wegen Raumerſparniß nicht mit 
abgebildet iſt. ä 

| Das Aufhauen iſt vom Lochen dadurch verfchieden , daß 
die Offnung nur durch Aufſpalten und Auseinandertreiben des Eis 
ſeus entſteht, ohne daß von letzterem ein Theil weggenommen 
wird. Man bedient ſich dieſer Methode, wenn es darauf ankommt, 
das Eiſen neben dem Loche ungeſchwaͤcht zu erhalten, wie z. B. 
bei dem Loche in einem Hammer (Bd. VII. S. 311), bei Zangen, 
wo durch den Spalt des einen Theils der andere Theil durchge— 
ſchoben wird, u. ſ. w. Schmale Gegenſtände, welche ſich beim 
Lochen ſehr ſtark verbiegen würden, pflegt man öfters fchon aus 
dieſem Grunde lieber aufzuhauen. — Das Werkzeug zum Aufhauen 
iſt der Aufhauer, welcher ſich oft wenig vom Schrotmeißel un— 
terſcheidet (vergl. Bd. IX. S. 552), am beſten aber die Geſtalt 
erhält, welche Fig. 3o und 31 auf Taf. 289 zeigen. Die Schneide 
a iſt nämlich bogenförmig und viel ſchlanker verjüngt, als beim 
Schrotmeißel. Um Irrthum zu vermeiden, muß bemerkt werden, 
daß die doppelten Linien bei b, b ihren Grund in einer der Breite 
nach ſanft gewölbten Geſtalt der Flächen e haben. Fig. 30 wird 
unmittelbar mit der Hand angefaßt; Fig. 3 erhält einen hölzer— 
nen, 18 bis 20 Zoll langen Stiel. Ofters bedient man ſich des 
Schrotmeißels ſtatt eines Aufhauers. Die durch Aufhauen er— 
zeugten Löcher werden mittelſt flacher oder anderer Dörner nach 
Erforderniß erweitert und vollends ausgebildet, wie die durch Lo— 
chen entſtandenen. 

h) Das Schmieden über dem Dorn. — Hohle 
(ring: oder röhrenartige) Schmiedarbeiten können auf ihrem Um: 
kreiſe nicht gehaͤmmert werden, ohne daß ihre Höhlung oder Off: 
nung verunftaltet wird, ausgenommen man ſteckt fie dabei auf 
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einen paſſenden Dorn. Dasſelbe gilt von allen anderen Gegen: 
Händen, welche ein Loch enthalten. Für runde Ringe oder Röh— 
ren beſteht der Dorn in einem zylindriſchen Stahl- oder Eiſenſtabe, 
der nöthigenfalls in dünne Lehmbrühe getaucht wird, um nicht 
mit dem Arbeitsſtücke zuſammenzuſchweißen. In anderen Faͤllen 
gebraucht man nach Erforderniß viereckige oder flache Dorner. 
Große runde Ringe u. dgl. bearbeitet man auf dem kegelförmigen 
Theile des Sperrhorns oder des Hornamboßes. 

In manchen Fällen kommt es bei dem Schmieden rohr⸗ oder 
ringartiger Gegenſtaͤnde über dem Dorne als ein Vortheil in Be— 
tracht, wenn die Eiſenfaſern in der zirkelförmigen Krümmung 
laufen. So werden kleine eiſerne Schraubenmuttern zweckmaßi— 
ger aus einem Eiſenſtabe über dem Dorn gebogen und geſchweißt, 
ſtatt maſſiv geſchmiedet und nachher gelocht. Im erſteren Falle iſt 
die Lage der Eiſenfaſern faſt übereinſtimmend mit jener des Schrau— 
bengewindes, welches in das Loch geſchnitten wird, und das Ge— 
winde erlangt dadurch mehr Dauerhaftigkeit, indem es nicht ſo 
leicht ausbricht oder bröckelt, wie bei Muttern, welche aus maſſi— 
vem Eiſen gelocht werden. 

i) Das Schmieden in Geſenken. — Runde Gegen— 
ſtaͤnde können ihre richtige Form durch Schmieden auf dem Am— 
boße nicht erhalten, weil die flache Geſtalt der Hammer- und 
Amboßbahn dieß unmöglich macht. Auch Stücke mit ebenen Flaͤ— 
chen ſind oft nicht auf dem Amboße zu vollenden, ſofern ſie die 
Flächen nicht paarweiſe einander gegenuͤberſtehend darbieten (wie 
z. B. ein dreieckiger Stab). Noch viel mehr gilt dieß von Ge— 
genftänden, welche ausgehöhlte oder im Relief angebrachte Ver— 
zierungen bekommen müſſen, u. dgl. In dieſen eben bezeichneten 
Faͤllen, ſo wie überhaupt, wenn die beabſichtigte Geſtalt eines 
Stückes durch die bisher erörterten Hülfsmittel des Schmiedes 
entweder gar nicht oder nicht leicht und genau genug ausgearbei— 
tet werden kann; endlich auch, wenn viele Stücke mit vollkomme— 
ner Übereinſtimmung in Geſtalt und Größe geſchmiedet werden 
muͤſſen, nimmt man ſeine Zuflucht zu vertieften Formen, in welche 
das Eiſen hineingeſchlagen wird, nachdem es durch gewöhnliches 
Schmieden fo weit als thunlich vorbereitet iſt. Dieſe Formen füͤh— 
ren im Allgemeinen den Namen Geſenke, und eine Werfitätte 
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bedarf ihrer oft in großer Anzahl. Sie werden von Schmledeiſen 
gemacht, und auf der vertieften Fläche mit aufgeſchweißtem Stable 
belegt, den man haͤrtet. Die Vertiefungen bringt man durch Ein: 
ſchlagen eines gehaͤrteten ftählernen Kernes hervor, welcher ein 
durch Drehen, Feilen, Graviren ꝛc. verfertigtes genaues Modell 
desjenigen Gegenſtandes iſt, wozu man das Geſenk beſtimmt. 
Der Kern wird ſodann auch angewendet, um die durch langeren 
Gebrauch verdorbenen Geſenke auszubeſſern und wieder in brauch— 
baren Stand zu verſetzen. 

Ein Geſenk beſteht entweder bloß aus einem Untertheile, 
oder aus Unter⸗ und Obertheil. Die Untertheile werden 
zuweilen an einem eiſernen Stiele gehalten, indem man ſie flach 
und ohne weitere Verbindung auf den Amboß ſtellt; der Regel 
nach aber entweder mit einem an ihnen ſitzenden Zapfen in das 
Loch des Amboßes eingeſteckt, oder mit flachem Boden in die Off: 
nung eines auf dem Amboße angebrachten Ringes gelegt; ſelte— 
ner endlich mit ihrem flachen Boden und ihren ſchrägen Seiten in 
einen ſchwalbenſchwanzſörmigen Falz der Amboßbahn eingeſcho— 
ben. Das Obertheil eines Geſenkes hat eine hammerähnliche Se: 
ſtalt, enthalt in der Bahn die gehörige Vertiefung, und wird an 
dem hölzernen Stiele gehalten, während man auf den Kopf Ham— 
merſtreiche führt, um das zwiſchen beiden Geſenktheilen liegende 
glühende Eiſen zu formen. Bei gewiſſen fabrikmäßigen Betrieben 
wendet man wohl die Geſenke in einer ſtarken Schraubenpreſſe 
oder im Fallwerke an, wodurch das Schmieden in das Prägen 
übergeht (vergl. Bd. VI. S. 523. Bd. XI. S. 157 —ı58). 

Faͤlle von der Anwendung der Geſenke ſind ſchon in andern 
Artikeln vorgekommen; ſo bei der Verfertigung der Feilen (Bd. V. 
S. 583) und der Schlüſſel (Bd. XII. S. 568), worauf hier Be⸗ 
zug genommen werden kann. Indeſſen wird es nöthig ſeyn, die 
Anwendung dieſes fo höchſt wichtigſten Hülfsmittels durch Mit: 
theilung einiger anderer Beiſpiele noch mehr zu erlaͤutern. 

Einfache Geſenke, d. h. Untertheile ohne Obertheil, reichen 
für ſolche Gegenſtaͤnde hin, welche, wenn fie im Geſenke liegen, 
eben eine ebene und horizontale unmittelbar durch den Hammer 
zu erzeugende Flaͤche darbieten. Von dieſer Art find unter an: 
dern die halbrunden und dreieckigen Feilen, wozu die Geſenke auf 
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Taf. 90 (Fig 26, 27, 28 und 29, 30, 31) abgebildet find. Dage⸗ 
gen werden zweitheilige Geſenke (Unter- und Obertheil) erfordert, 
wenn auch der obern Seite des Gegenſtandes eine andere als die 
ebene Geſtalt gegeben werden muß, wie ſowohl bei vielen flachen 
als bei allen runden Stücken der Fall iſt. Die Geſenke zu den 
runden Feilen (Taf. 99, Fig. 35, 36), desgleichen die Schlüſſel⸗ 
geſenke (Taf. 279, Fig. 22 bis 37) geben Beiſpiele hiervon. 

Zwei einfache Geſenke zum Schmieden viereckiger Scher a u— 
benmuttern ſind auf Taf. 289 abgebildet. Beide ſtimmen 
darin überein, daß ſie auf dem Amboße nicht mit einem Zapfen 
eingeſteckt oder in einen Falz eingeſchoben, ſondern frei hingeſtellt 
werden, weil man ſie jedes Mal aufheben und umkehren muß, 
um das fertige Arbeitsſtück aus ihrer Höhlung herauszuſchaffen. 
Sie ſind deßhalb mit einem eiſernen, mit dem Geſenke ſelbſt aus 
einem Ganzen geſchmiedeten Stiele verſehen. Das erſte dieſer 
Geſenke ſtellt Fig. 32 im Grundriſſe, Fig. 33 im Aufriſſe vor. Es 
dient zur Verfertigung ſolcher Schraubenmuttern, welche ſchlicht 
viereckig find, wie Fig. 34 (A Grundriß, B Aufriß oder Seiten— 
anſicht). Darnach iſt denn die Höhlung a im Geſenke gebildet, 
welche zweckmäßig ſo ausgearbeitet wird, daß ſie gegen den Bo— 
den hin ein klein wenig verjüngt zuläuft, damit fie das in ihr ge— 
ſchmiedete Stück williger loslaͤßt. Aus flachem oder Quadrat— 
Eiſen wird zuerſt die Mutter annährend in der rechten Geſtalt 
vorgeſchmiedet; dann haut man dieſelbe mittelſt des Abſchrotes 
oder Schrotmeißels vom Stabe ab, legt fie in das Geſenk, und 
uͤberhammert fie auf der Mündung des letztern mit ein Paar Schlaͤ— 
gen, daß ſie die Höhlung vollſtändig ausfüllt. Der Boden des 
Geſenkes hat ein kleines rundes Loch b, durch welches man, nach— 
dem das Geſenk umgeftürzt iſt, die Mutter mit Hülfe eines Stif— 
tes herausſchlägt. Die Spur, welche dieſer Stift hinterlaͤßt, bes 
zeichnet ohne Weiteres den Mittelpunkt der viereckigen Flache, wo— 
ſelbſt man nachher (in einer zweiten Hitze) den Durchſchlag auf- 
ſetzen muß, um die Schraubenmutter zu lochen. — Die Anwen: 
dung des Geſenkes wird in dem gegenwärtigen Falle nicht durch 
die Geſtalt des Arbeitsſtücks unbedingt nöthig, ſofern man ſolche 
einfache Schraubenmuttern auch ohne Geſenk leicht darſtellen 
kann; allein letzteres erleichtert und beſchleunigt in hohem Grade 
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die Arbeit, weil mit deſſen Hülfe die Muttern ſehr genau und alle 
einander gleich ausfallen. 

Für Muttern miteinem fheibenförmigen Anſatze m, 
Fig. 37, dient das andere Geſenk, Fig. 35, 36, welches (Abwei⸗ 
chungen in den Dimenſionen ungerechnet) von dem vorhergehen— 
den nur in dem einen Umſtande verſchieden iſt, daß es über ſei— 
ner viereckigen Höhlung a die zur Bildung des Anſatzes erforder— 
liche kreisrunde Einſenkung e enthält. Man kann dieſes Geſenk 
auch für Muttern von geringerer Höhe gebrauchen, wenn man 
eine viereckige Stahlplatte dazu verfertigt, welche ſo lang und 
breit als die Höhlung a, aber nur ½ bis ½ Zoll dick iſt; und 
dieſe in das Geſenk legt, um den hohlen Raum der Höhe, nach 
zu verkleinern. ö 

Die uͤbrigen noch zu erklaͤrenden Geſenke ſind ſaͤmmtlich auf 
Taf. 290 abgebildet. Hierunter find folgende einfache (ohne Ober— 
theil): 

Fig. 1, 2, 3, zur Verfertigung einer Geſimsleiſte, de 
ren Querſchnitts⸗Geſtalt durch Fig. 4 vorgeſtellt wird. Fig. ı if 
der Grundriß, Fig. 2 und 3 find Aufriſſe von verſchiedenen Sei— 
ten. Der Zapfen a dient, um das Geſenk in das Loch der Am— 
boßbahn einzuſetzen. Das durch freie Bearbeitung mit dem Ham— 
mer roh vorgeſchmiedete Eiſen wird in die Vertiefungen gelegt, 
und oben auf überhämmert; durch allmäliges Fortrücken deſſelben 
kann man die Bearbeitung auf beliebige Laͤngen ausdehnen. 

Fig. 8, 9, 10: Geſenk zu einem Thürknopf, der die Ge 
ſtalt einer ovalen Scheibe hat. Fig. 8 iſt der Grundriß, Fig. 9 
der Aufriß, Fig. 10 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach A B von Fig. 8. 
In der Mitte der ovalen Vertiefung d erhebt ſich ein niedriger 
viereckiger Zapfen o, der in dem geſchmiedeten Stucke einen Ein: 
druck an jener Stelle zurücklaͤßt, wo man dasſelbe nachher mit ei: 
nem viereckigen Durchſchlage lochen muß, um es auf die Klinke 
oder den Griff des Thürſchloſſes aufzunieten. In den Ausſchnitt 
e kommt der Eiſenſtab zu liegen, an deſſen Ende der geſchmiedete 
Kuopf ſich befindet, wie man bei e“ in Fig. 11 und 12 fieht. Dieſe 
beiden Abbildungen ſtellen zwei Anſichten des im Geſenke vollen— 
deten Knopfes vor, nämlich Fig uu die breite Flache, welche im 
Geſenk die obere direkt vom Hammer bearbeitete iſt, und Fig. 12 
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die Seitenanſicht. Sie können zugleich als Abbildungen des zu 
dem Geſenke gehörigen Kernes gelten, da dieſer völlig die gleiche 
Geſtalt hat. — Das gegenwärtige Geſenk iſt beſtimmt, in einen 
auf dem Amboße angebrachten Ring geſetzt zu werden, daher es 
keinen Zapfen hat. Dieſen Ring (in welchen auch die Geſenke 
Fig. 20, 33, 38 paſſen) zeigt Fig. 5 im Aufriffe von der ſchmalen 
Seite, Fig. 6 im Aufriſſe von der breiten Seite, Fig. 7 im Grund: 
riſſe; a iſt deſſen Zapfen, der in das Loch des Amboßes eben ſo 
eingeſteckt wird, wie der Zapfen an den Geſenken Fig. 2, 14, 22, 
Ar, 48. 

Fig. 13 bis 15: Geſenk zu einer kleinen runden verfenf: 
ten Schraubenmutter; nämlich Fig. 13 der Grundriß, 
Fig. 14 der Aufriß, und Fig. 15 der ſenkrechte Durchſchnitt nach 
AB; Fig. 16, 1, 18 find drei Anfichten der fertig geſchmiedeten 
Mutter nebſt einem Theile des Eiſenſtabes, von dem ſie noch nicht 
abgehauen iſt. In der runden Höhlung des Geſenkes bemerkt 
man den koniſchen Zapfen u und die beiden Vorfprünge oder Zähne 
i, i. Erſterer bewirkt einen Eindruck u“ (Fig. „7, 18) als Grund» 
lage des nachher durchzuſchlagenden Loches; die Zähne i, i aber 
erzeugen die Einkerbungen i, i“ (Fig. 16, 17, 18), welche zum 
Einſetzen des Schraubenſchlüſſels beim Umdrehen der ganz fertigen 
Mutter dienen. 

Zweitheilige Geſenke (deren Obertheile ſaͤmmtlich ohne den 
hölzernen Stiel abgebildet find): 

Fig. 19 bis 24: Geſenk zu einer ſogenannten Tulpe, als 
Verzierung auf Gitterwerk oder dgl. Dieſes Stuck im fertig ges 
ſchmiedeten Zuſtande zeigen die Fig. 25, 26 nach zwei Anſichten. 
Fig. 19 iſt der Grundriß des Geſenk-Untertheiles, Fig. 20 der 
Durchſchnitt deſſelben nach AB, Fig. 21 der Durchſchnitt nach 
CD, Fig. 22 der Aufriß in der dem Durchſchnitte Fig. 20 entſpre⸗ 
chenden Stellung; Fig. 23, 24 ſind zwei Aufriſſe des Obertheiles, 
woran p das für den Stiel beſtimmte Loch bezeichnet. Die Höh— 
lung des Obertheils iſt jener im Untertheile vollkommen gleich, und 
es iſt daher uͤberflüſſig geweſen, ſie ebenfalls abzubilden. Die 
zwei einander gegenüber ſtehenden Vertiefungen r, r der Tulpe 
(Fig. 25, 26) werden durch Erhöhungen im Geſenke erzeugt, von 
welchen jene des Untertheils (in Fig. 19, 20, 21) ebenfalls mit er 
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benannt if. Soll etwa die Tulpe als Relief: Verzierung auf eis 
ner Flaͤche angebracht werden, alſo eine flache Rückſeite erhalten, 
ſo gebraucht man nur das Untertheil des Geſenkes. Die Verfer— 
tigung der doppelten (als freiſtehende Verzierung dienlichen) Tulpe 
aber, wie Fig. 25, 26 fie vorſtellen, erfordert Ober- und Unter: 
theil. Zur Erleichterung der Arbeit kann man in dieſem Falle 
zwei gleiche halbe Stücke im Untertheile ſchmieden, dieſe beiden 
ſchweißwarm mit den flachen Rückſeiten auf einander legen, und 
zwiſchen Ober : und Untertheil des Geſenks durch einen einzigen 
Hammerſchlag zuſammenſchweißen. Unter dieſer Vorausſetzung 
würde die Linie uv in Fig. 20 die Verbindungsſtelle bezeichnen. 
Das eben erwähnte Verfahren iſt der unmittelbaren gleichzeuigen 
Ausarbeitung des ganzen Gegenſtandes zwiſchen beiden Theilen 
des Geſenkes jedes Mal vorzuziehen, wenn das Geſenk eine et— 
was bedeutende Tiefe hat. Es wird weiter unten, bei der Er— 
klärung des in Fig. 40 bis 44 abgebildeten Geſenkes, noch ein 
ferneres Beiſpiel dieſer Art vorkommen. 

Fig. 27 bis 29: Glattes Rundgeſenk, zum Schmieden 
runder Stäbe und zylindriſcher Theile an verſchiedenen Arbeits— 
ſtücken. Fig. 200 it der Aufriß des Obertheiles A und Unterthei⸗ 
les B in derjenigen gegenfeitigen Stellung, welche fie beim Ges 
brauche haben; Fig. 28 das Obertheil im Aufriſſe, aber gegen die 
vorige Figur um 90 Grad gewendet; Fig. 29 der Grundriß des 
Untertheils. Jedes der beiden Theile enthalt eine rinnenartige 
Höhlung, die weniger als die Halfte des Zylinders beträgt, da— 
mit beim Gebrauch niemals das Obertheil auf das Uutersheil auf— 
ſtößt. Die Kanten i, i, i, i ſind gebrochen, d. h. durch einige 
Feilſtriche abgeſtumpft, damit ſie keine Eindrücke in das Eiſen ma— 
chen: dieß gilt auch von den noch folgenden Geſenken, beträgt je— 
doch ſo wenig, daß es nicht füglich in den Zeichnungen angege— 
ben werden konnte. Das Eiſen wird nach jedem auf das Ober— 
theil gegebenen Hammerſchlage etwas um ſeine Achſe gedreht, und 
nöthigen Falls allmalig fortgerückt, bis die Bearbeitung in der 
ganzen erforderlichen Lauge Statt gefunden hat. 

Fig. 30 bis 33: Verziertes Rundgeſenk zu einem Thür— 
griffe ven der Geſtalt, welche Fig 34 zeigt. In Fig. 30 ſind 

beide Theile des Geſenkes in der gehörigen Stellung gegen ein« 
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ander abgebildet; Fig. 3 ſtellt einen andern Aufriß des Oberthei« 
les, Fig. 32 die untere Fläche deſſelben, Fig. 33 den Grundriß 
des Untertheiles vor. 

Fig. 35 bis 38: Geſenk zu dem Nachtriegelknopfe, 
welcher in Fig. 39 abgebildet iſt, und zwar: Fig. 35 beide Theile; 
Fig. 36, 37 das Obertheil; Fig. 38 das Untertheil. Dieſes und 
das vorige Geſenk enthalten im Ober- wie im Untertheile eine 
Höhlung, welche etwas weniger als die Hälfte von der Rundung 
des Gegenſtandes beträgt. In beiden Geſenken, fo wie in allen 
andern Rundgeſenken welche nicht glatt zylindriſch geformte Stücke 
liefern, wird das Eiſen wahrend der Bearbeitung zwar um ſeine 
Achſe gedreht, aber natürlich nicht nach der Länge ſortgeſchoben. 
Namentlich gilt dieß auch von dem jeßzt folgenden. 

Fig. 40 bis 44: Geſenk zu einem großen runden Knopfe; 
und zwar Fig. 40, 42 das Obertheil, Fig. 4, 43, 44 das Unter⸗ 
theil. Die Höhlung des Untertheils betragt genau die Hälfte des 
Knopfes, jene des Obertheils aber weniger, ſo daß beide Theile 
bei der Arbeit nicht in Berührung mit einander kommen. Man 
kann daher im Untertheile zwei Knopfhälften einzeln ſchlagen, 
dieſe alsdann, wieder im Untertheile, mit den flachen Seiten auf 
einander legen, das Obertheil darauf ſetzen, und im Geſenke ſelbſt 
das Zuſammenſchweißen bewirken, wie ſchon oben bei Gelegenheit 
des Tulpen ⸗Geſenkes bemerkt worden iſt. 

Fig. 45 bis 47: Geſenk zu einer großen Holzſchraube, 
welche letztere in Fig. 48 vorgeſtellt iſt. Solche grobe Schrauben— 
gewinde (3. B. an Haken, die zum Aufhängen von Kronleucdh: 
tern u. dgl. in ein Gebälk eingeſchraubt werden) kann man ſehr 
gutj durch Schmieden herſtellen. Das dazu erforderliche Geſenk 
enthält im Obertheile, eben fo wie im Untertheile, die geeigneten 
Höhlungen, welche etwas weniger als die halbe Rundung der 
Schraube ausmachen. Fig. 45 zeigt beide Theile in der zum Ge— 
brauche erforderlichen Weiſe zuſammengeſetzt; eben fo Fig. 46, nur 
in anderer Anſicht. Fig. 47 ill der Grundriß des Untertheils. 
Letzteres iſt an zwei Seiten mit einer ſenkrecht in die Höhe ſteheu— 
den Einfaſſung „be verſehen, in deren Ecke das Obertheil paf- 
ſend eingeſetzt wird, um das genaue Aufeinandertreffen der un— 
tern und obern Höhlung zu ſichern, welches hier ganz beſonders 
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wichtig iſt. Man kann eine ähnliche Einfaſſung allenfalls auch 
auf den anderen beiden Seiten anbringen, wiewohl dieß in der 
That entbehrlich iſt. Das Eiſen wird zuerſt in einem glatten Rund— 
geſenke (wie Fig. 27) zylindriſch geſchmiedet, dann ins Schrau— 
bengeſenk gebracht, und hier wahrend der Bearbeitung nach und 
nach um feine Achſe gedreht, alſo wirklich darin fortgefchraubt. 
k) Das Schweißen. — Die Nothwendigkeit, verſchie— 
dene Eiſenſtücke zu einem Ganzen zu verbinden, oder zwei Enden 
eines nämlichen Stückes zu vereinigen, tritt beim Schmieden ſo 
oft ein, daß die Schweißharkeit des Eiſens nicht nur eine höchſt 
vollkommene, ſondern gerade diejenige Eigenſchaft iſt, durch welche 
ganz vorzüglich das Schmieden eine ſo ausgedehnte Anwendung, 
und die Verarbeitung des Schmiedeeiſens ihre ungemein große 
Bedeutung erlangt. Auch Stahl mit Stahl, und Eiſen mit Stahl 
wird eben fo oft durch Schweißen vereinigt. Das Anſtählen, 
Verſtählen, Vorſtählen eiſerner Werkzeuge u. dgl. (in ge 
wiſſen Faͤllen Stahlplattiren genannt) iſt eine Arbeit von 
der höchſten Wichtigkeit. Man beabſichtigt dabei oft nicht allein 
Koftenerfparung, indem man die Gegenſtände nur theilweiſe aus 
dem theureren Stahle macht; fondern ein anderer, in vielen Fal. 
len ſehr einflußreicher Vortheil beſteht darin, daß die Werkzeuge 
nach dem Härten einerſeits die Feſtigkeit und Zähigkeit (daher 
Schwerzerbrechlichkeit) des Eiſens, anderſeits — an den Stellen, 
wo dieß nöthig iſt — die ganze Härte des Stahls beſitzen. 
Hartes (kohlenſtoffreiches) Eiſen ſchweißt weniger leicht, als 
weiches; der Stahl im Allgemeinen ſchwerer als Eiſen; der Guß— 
ſtahl insbeſondere am ſchwierigſten, ungeachtet ſelbſt die im Han— 
del mit der Benennung unſchweiß bar vorkommenden Guß— 
ſtahlſorten von geſchickten Arbeitern nicht ſelten geſchweißt wer— 
den. Die Schweißhitze des Stahls iſt geringer als die des Ei— 
ſens, übrigens aber bei verſchiedenen Sorten ſehr verfchieden; 
und dieſer Umſtand muß genau berückſichtigt werden, wenn die 
Schweißung gut gelingen ſoll. Erhitzt man den Stahl zu ſtark, 
ſo verbrennt er, d. h. verliert durch Verzehrung ſeines Kohlen— 
ſtoffs die Fahigkeit, ſich gehörig harten zu laſſen, und zeigt über: 
dieß die der Schweißung hinderliche Eigenſchaft, unter dem Ham— 
mer aus einander zu fahren, weil er ſchon dem Schmelzpunkte zu 
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nahe iſt. Geringe, dem harten Schmiedeiſen noch ziemlich ver ⸗ 
wandte Stahlgattungen geſtatten und erfordern ſogar eine Weiß: 
glühhige, die der Schweißwärme des Eiſens fait gleich kommt; 
raffinirter Stahl muß ſchon vorſichtiger gehitzt werden, und dem 
Gußſtahle darf man nur helle Rothglühhitze, welche nicht einmal 
die Gelbgluth erreicht, geben. Demgemäß muß man, wenn Stahl 
mit Eifen zuſammen zu ſchweißen iſt, erſteren fpäter in das Feuer 
legen, und nicht ſo ſehr an die heißeſte Stelle deſſelben bringen, 
damit Eiſen und Stahl zu gleicher Zeit die ihnen nöthigen ver: 
ſchiedenen Hitzegrade erreichen. Den Eintritt der Schweißhitze 
beim Eiſen erkennt man daran, daß kleine glänzende Funken von 
verbrennenden Eiſentheilchen aus dem Feuer ſprühen; daß die 
Oberflache des Stückes wie mit einer, nach allen Richtungen ſich 
bewegenden Flüſſigkeit bedeckt, anzuſehen iſt (gleichſam ſchwitzt, 
wovon vielleicht der Ausdruck Schweißhitze entſtanden iſt); 
und daß das Eiſen, aus dem Feuer gezogen, bei hellweißem Gluͤ— 
hen reichliche, lebhafte Funken herumwirft. Beim Stahle muß 
man ſich hauptſaͤchlich nach der Farbe des Glühens richten, ges 
ſtützt auf die aus Erfahrung geſchöpfte Kenntniß der Stahlſorte, 
welche man vor ſich hat. 

Die durch Schweißung zu verbindenden Stücke werden ent« 
weder getrennt liegend erhitzt, und erſt auf dem Amboße ange: 
meſſen zuſammengehängt, oder ſchon loſe verbunden in das Feuer 
gebracht. Das Letztere iſt alsdann nöthig, wenn etwa der eine 
Beſtandtheil ſo klein oder ſo geſtaltet iſt, daß man ihn nicht be— 
quem anfaſſen kann; es gewährt jedenfalls den Vortheil, daß 
Zeitverluſt beim Schweißen vermieden wird, und die Stücke ganz 
ſicher die richtige Lage zu einander bekommen; aber ſofern Eiſen 
mit Stahl zu vereinigen iſt, hat man es bei dieſem Verfahren we— 
niger in feiner Gewalt, jedem von beiden genau den beſten Hitze 
grad zu ertheilen. Das Hämmern der auf den Amboß gebrach— 
ten Gegenſtände muß in den erſten Augenblicken mit fehr raſchen 
aber leichten Schlägen geſchehen; man ſchlaͤgt jedoch ſtaͤrker zu, 
wenn die Vereinigung begonnen, und das Metall, nach dem 
Vorübergehen des höchſten Hitzegrades, etwas mehr Feſtigkeit 
(Widerſtandsfaͤhigkeit) erlangt hat. 


Die Vereinigung durch Schweißen erfolgt nur alsdann vollig, 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 5 
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wenn keine Spur eines fremden Körpers, namentlich keine Theile 
von Zunder (Oxyd) zwiſchen den zu verſchweißenden Flachen zurück⸗ 
bleiben. Daher muß man durch gehörig dichte Einhüllung des 
Eiſens mit Kohlen, und eine richtige Lage deſſelben in Beziehung 
auf den aus der Geblaͤſeform tretenden Windſtrom, die Zunder⸗ 
bildung fo ſehr als möglich verhindern, ferner aber durch geeig» 
nete Mittel den unvermeidlich entſtehenden Zunder in eine dünn⸗ 
flüſſige Schlacke verwandeln, welche, die Oberflache überziehend, 
fernere Einwirkung der Luft ausſchließt, und nachher durch das 
Haͤmmern vollſtaͤndig aus der Schweißfuge herausgepreßt werden 
kann. Damit dieſe breiartig zum Vorſchein kommende Schla: 
ckenmaſſe durchaus verhindert wird, theilweiſe zwiſchen den zu 
vereinigenden Flachen zu verbleiben, muß darauf geachtet wer— 
den, daß das Hämmern beim Schweißen von der innern Gegend 
der Fuge nach deren Ausgange zu fortſchreitet. Kleine Gegen: 
ſtände fönnen ſehr zweckmäßig durch kraftvolles Einzwingen in 
einem großen Schraubſtocke, ſtatt durch Haͤmmern, geſchweißt 
werden, was namentlich beim Verſtählen von Meißeln u. dgl. mit 
Gußſtahl angemeſſen iſt, weil dieſe Stahlgattung beſonders die 
üble Eigenſchaft hat, in der Schweißhitze unter den Hammer: 
ſchlaͤgen zu zerfahren. Zur Flüſſigmachung (Verſchlackung) des 
Zunders dient beim Schweißen des Eiſens und der geringen Stahl— 
ſorten: zerriebener Lehm oder thonhaltiger Kieſelſand (Sch weiß⸗ 
ſand), den man auf das im Feuer liegende Ciſen wirft. Bei 
feineren Stahlſorten iſt zerſtoßenes grünes Glas vorzuziehen, weil 
dieſes in geringerer Hitze mit dem Zunder zuſammenſchmilzt; Guß 
ſtahl aber wird am beſten mit Anwendung von gebranntem Borax 
geſchweißt, den man gepulvert in einem Gefaͤße zur Hand haben 
muß, um die aus dem Feuer gezogenen Stücke ohne Zeitverluſt 
darin umzukehren. Manche beſtreichen die Schweißflaͤchen ſchon 
vor dem Erhitzen mit einem Brei von Boraxpulver und Waſſer, 
und ſtreuen nachher nur auf das Äußere der Fuge trockenes Borax⸗ 
pulver. Noch ein anderes Verfahren iſt folgendes: Mau ſchmelzt 
Borax in einem thönernen Tiegel, ſetzt ihm, wenn er im Fluß 
iſt, den zehnten Theil gepulverten Salmiaks zu, gießt nach ge— 
hoͤriger Vermiſchung das Ganze auf eine Eifenplatte aus, pulvert 
es nach dem Erkalten, mengt gleich viel ungebrannten Borax 
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dazu, und bewahrt diefe Maſſe zum Gebrauche auf. Will 
man nun Stahl mit Eiſen oder Stahl mit Stahl zufammen: 
ſchweißen, fo erhitzt man die Stücke zum Rothglühen, und bes 
ſtreut ſie mit dem Boraxpulver, welches ſogleich ſchmilzt, und 
ſich wie flüͤſſiges Wachs ausbreitet. Man erhitzt hierauf von 
neuem bis zum hellſten Rothglühen, und ne auf die erfor⸗ 
derliche Weiſe. 

Den Theilen, welche zu vereinigen ſind, gibt man durch 
vorlaͤufiges Ausſchmieden eine ſolche Geſtalt, daß fie ſich auf ei⸗ 
ner nicht zu kleinen Flache berühren (wo möglich in einander grei⸗ 
fen), und zugleich die Hammerſchläge bequem und wirkſam in 
der erforderlichen Richtung angebracht werden können. Dieſer 
Umſtand iſt, um eine innige und dauerhafte Verbindung zu er⸗ 
reichen, von großer Wichtigkeit. — Wenn eine Schweiß ung rich⸗ 
tig gelungen iſt, ſo bemerkt man an der Verbindungsſtelle nach 
dem Abfeilen entweder gar keine Spur von ehemaliger Trennung, 
oder höchſtens eine feine ſchwärzliche Linie (Schweißnath), 
welche den Rand der Fuge durch eine kleine Menge dort ſitzen ge⸗ 
bliebenen Zunders bezeichnet. Ins Innere darf ſich dieſe Verun⸗ 
reinigung, wie ſchon geſagt, durchaus nicht erſtrecken, und deß⸗ 
halb iſt ſchon das Erſcheinen einer ſolchen ſchwaͤrzlichen Nath im⸗ 
mer verdächtig. Schlechte Verſchweißungen loͤſen ſich durch ſtarke 
Schlage, Stöße oder andere Erfchütterungen ganz oder theilweiſe 
wieder auf. Iſt Stahl in dünner Lage auf Eiſen unvollkommen 
aufgeſchweißt, ſo hebt er ſich, wo die Verbindung fehlt, beim 
Haͤrten in Geſtalt einer Beule oder Blaſe. Uebrigens erkennt 
man, wo Stahl und Eiſen verſchweißt neben einander liegen, 
auf der blanken Flache den erſtern durch feine etwas verfchiedene 
(meiſt mehr gelblich = oder röthlichgraue) Farbe, welche gegen die 
rein graue Farbe des Eiſens bei aufmerkſamer Betrachtung abſticht. 
Wird die Flache fein geſchmirgelt oder gar polirt, fo unterſcheidet 
ſich gewöhnlich der Stahl auch durch den von ihm angenomme⸗ 
nen hoͤhern Glanz, deßgleichen dadurch, daß er weniger ange⸗ 
griffen iſt, und daher ſichtbar (wenn auch nicht fühlbar) über die 
Ebene des Eiſens hervorragt. Wird eine Oberflache, auf wel ⸗ 
cher Stahl und Eiſen zufolge der Verſchweißung neben einander 
liegen, mit ſchwacher Saͤure 05 B. Eſſig oder verduͤnntem Scheide: 

$* 
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waſſer) gebeizt, ſo zeigen ſich mehr oder weniger Adern oder Strei⸗ 
fen von hellerer und dunklerer Farbe, eine Art unvollkommener 
Damaſzirung. Bei Meſſerklingen u. dgl. entſteht dieſe Erſchei⸗ 
nung oft auch, wenn fie vielfältig mit den Händen angefaßt und 
nicht wieder abgewiſcht werden; eben ſo nach haͤufig wiederholtem 
Putzen mit Sand oder ahnlichen ſcharfen Pulvern, wodurch die 
Eifenäderchen ſogar bemerklich vertieft werden. 

Folgende Andeutungen über einzelne Beiſpiele werden das 
Verfahren beim Schweißen näher erläutern: 

Um zwei Stäbe zur Verlängerung an einander zu ſchweißen, 
legt man ihre Enden (entweder ohne Vorbereitung, oder nachdem 
man ſie platt, ſchaufelähnlich geſchmiedet hat) ſchweißwarm über 
einander, und ſchmiedet ſie ſo lange aus, bis das Ganze an der 
Schweißſtelle nur mehr die einfache Dicke beſitzt. Jenes Ausbreiten 
der Enden wird Abfinnen genannt, und kann auf die Weiſe 
geſchehen, welche Fig. 81 auf Tafel 290 (in Seitenanſicht und 
Grundriß) darlegt. A, B ſind hier die beiden zu vereinigenden 
Stabe, und a, b deren abgefinnte Enden. Will man ſorgfaͤlti⸗ 
ger verfahren, ſo ſtreckt man ein Ende zur Form einer halbrun— 
den Rinne aus, legt das andere, entſprechend rund geſchmiedet, 
ſo hinein, daß es von jener Rinne halb umſchloſſen wird, und 
bringt die gehörigen Hammerſchlaͤge an. Oder man haut, wie 
Fig. 52, die Enden von A und B mit dem Schrotmeißel ein, daß 
an jedem zwei Lappen, a, a“ und b, b, entſtehen, biegt dieſe 
nach oben und unten, ſteckt und haͤmmert das Ganze ſo zuſam— 
men, daß a auf b, b“ hingegen auf a“ zu liegen kommt, gibt 
nunmehr Schweißhitze und vollbringt die Schweißung. 

Um auf A, Fig. 54, ein Stück B als Verſtarkung anzu» 
ſchweißen, haut man die Grundflaͤche des letztern (in der Roth: 
glühhitze) mit einem ſpitzen Meißel mehrfaͤltig in verſchiedenen 
Richtungen ein, fo daß unregelmäßig ſtehende Zähne u, u her⸗ 
vortreten; macht nachher den Theil A rothgluͤhend, legt B kalt 
darauf, über haͤmmert es, damit die Zähne eindringen und beide 
Stücke vorläufig loſe zuſammenhalten, gibt nunmehr Schweißhitze, 
und bewirkt endlich durch erneuertes Haͤmmern die feſte Vereini— 
gung, wobei zuerſt auf die Mitte des Theiles B gefchlagen und 
von hier gegen beide Enden heraus fortgeſchritten werden muß. 
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Einen Ring bildet man aus einem geraden Stabe, den man 
an beiden Enden dünn und flach ausſtreckt (abfinnt), und über 
dem Horne des Amboßes, auf dem Sperrhorne oder um einen 
runden Dorn zuſammenbiegt, worauf die einander überragenden 
(auf ein ander liegenden) Enden ſchweißwarm zuſammengehaͤm⸗ 
mert werden. Man kann auch das eine Ende gabelartig auf: 
hauen, und das andere Ende zwiſchen die beiden Zacken legen. 
Zur Verfertigung eines Rohres wird eine Eiſenſchiene von gehö— 
riger Länge und Breite rund um einen zylindriſchen Stahlſtab 
(Dorn) zuſammengebogen, ſo daß die Kanten ein wenig über 
einander greifen, dann mit kurzen Hitzen (d. h. eine kleine Strecke 
auf ein Mal) nach und nach in der ganzen Laͤnge geſchweißt. Ein 
Beiſpiel hiervon gibt die Erzeugung der Gewehrlaͤufe (Bd. VI., 
S. 505 — 507). Mit großer Geſchicklichkeit und Aufmerkſamkeit 
gelingt es ſelbſt, Röhren von dünnem Eiſenbleche zu ſchweißen, 
obgleich hierbei die Gefahr des Verbrennens (d. h. der faſt gänz« 
lichen Umwandlung in Zunder) ſehr groß iſt. Das] Verfahren 
findet man im II. Bande, S. 327 — 328, beſchrieben. Röhren 
und Ringe können auch ſtumpf geſchweißt werden (d. h. fo, daß 
die Enden oder Kanten des im Zirkel gebogenen Eiſens ſich berüh— 
ten, ohne über einander zu liegen), wenn man fie, auf einem 
Dorn ſteckend, zwiſchen den zwei Theilen eines Rundgeſenkes bes 
arbeitet, wobei die Kanten nicht von einander weichen können, 
vielmehr ſtark gegen einander angepreßt werden. — Da geſchweißte 
Röhren nicht wohl über 3 bis höchſtens 4 Fuß lang hergeſtellt 
werden können, ſo tritt zuweilen der Fall ein, daß man zwei 
oder mehrere ſolche Stücke zu größeren Längen vereinigen muß, 
was ebenfalls durch Schweißen geſchieht. Hierüber vergleiche 
man die Durchſchnittszeichnungen Fig. 53, auf Taf. 290. A und 
B bedeuten hier zwei Rohrſtücke. Man ſtaucht zuerſt die Enden 
derſelben, wie bei n, n zu ſehen iſt, wobei man, um das Ver: 
biegen zu verhindern, einen eifernen Dorn ab in das Rohr ſteckt, 
ſchiebt dann den Dorn durch beide Stücke, wie die Abbildung 
zeigt, bringt die Stelle nn ins Feuer, macht fie ſchweißwarm, 
und fchlägt mäßig gegen das kalte Ende des einen Rohrs, wäh⸗ 
rend das kalte Ende des andern feſtgehalten wird. Hierdurch ent⸗ 
ſteht ſchon eine unvollkommene Vereinigung. Die gänzliche Vers 
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ſchweißung wird aber bewirkt, indem man das Ganze aus dem 
Feuer zieht, und die Verbindungsſtelle zwiſchen Ober- und Unter⸗ 
theil eines paſſenden Rundgeſenkes bearbeitet. 

Um einen Ring auf einen runden Stab zu ſchweißen (etwa 
zur Bildung des Kopfes an einem großen Bolzen) biegt man ein 
Eiſenſtaͤbchen ringartig, doch ohne den Ring ganz zu ſchweißen, 
ſtaucht das Ende des runden Stabes ein wenig, ſchiebt vom an⸗ 
dern Ende her den Ring bis an den verdickten Theil auf, und be⸗ 
wirkt durch Hammerſchläge in der Schweißhige gleichzeitig deſſen 
Schließung und Beſeſtigung. 

Eine ebene Flache, z. B. die Bahn eines Amboßes oder 
Hammers (eben ſo der Setzhaͤmmer, Geſenke und ähnlicher Werk⸗ 
zeuge) kann auf verſchiedene Weiſe verftählt werden. Zu den 
im Artikel Hammer (Bd. VII., S. 310 — 311) angegebenen 
Methoden iſt hier noch folgende hinzuzufuͤgen. Gußſtahl, der zu 
Staͤben von 3 bis 4 Linien im Quadrat ausgeſchmiedet iſt, wird 
gehärtet und in kleine Stücke zerbrochen, welche man dicht neben 
einander in einen eiſernen, etwas hohen, auf den Amboß geſtellten 
Ring legt. Man macht das Eiſen, welches verſtaͤhlt werden ſoll, 
ſchweißwarm, ſetzt es innerhalb des Ringes auf die, vorher mit 
Boraxpulver beſtreuten Stahlſtückchen, und gibt ſchnelle, der 
Größe des Eiſens angemeſſene Hammerſchläge darauf. Der Stahl 
drückt ſich in das Eifen feſt hinein, und verbindet ſich ſchon ziem- 
lich damit. Durch eine zweite leichte Schweißhitze und gehöriges 
Haͤmmern wird die Arbeit vollendet. — Die Finne eines Pam: 
mers wird mit dem Schrotmeißel aufgeſpalten, in den aus einan⸗ 
der getriebenen Spalt wird das ſchneidige Ende eines ſtaͤhlernen 
Keils eingeſchoben und dann die Schweißung verrichtet (ſiehe 
Bd. VII., S. 311). 

Bei ſchneidenden Werkzeugen, die nur von einer Seite her 
angeſchliffen werden (wie Beile, Hobeleiſen, Lochbeutel und 
Stechbeutel der Tiſchler ꝛc.), wird auf der Seite, an welcher 
die Schneide zu liegen kommt, eine duͤnne Stahlplatte ohne wei⸗ 
tere Vorbereitung aufgelegt und angeſchweißt. Die Dicke des 
Werkzeuges beſteht dann zum Theile aus Eiſen, zum Theile aus 
Stahl; aber das Aufchleifen geſchieht immer auf der Seite des 
Eiſens. Fig. 40 (Taf. 290) zeigt dieſe Art der Verſtählung an 
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einein Lochbeutel, wo die Stahlbelegung durch Schraffirung an⸗ 
gezeigt iſt. 

Schneidinſtrumente, welche zweiſeitig angeſchliffen werden, 
fo daß die Schneide in die Mitte der Dicke fällt, ſtaͤhlt man dem⸗ 
gemäß auf andere Weiſe vor, wozu es drei Verfahrungsarten 
gibt. Nach der erſten Methode kommt (gleich wie bei einer Ham: 
merfinne, ſ. oben) der Stahl zwifchen das zu beiden Seiten ber 
findliche Eiſen zu liegen. Hierher gehört das Anſtaͤhlen der Aexte 
und der Meißel. Die erſteren werden aus einem Eiſenſtabe ge⸗ 
bildet, den man an beiden Enden etwas dünner und breiter aus» 
ſchmiedet, dann zuſammenbiegt, um das Ohr oder den Ring zu 
bilden; zwiſchen die Enden wird ein Stahlitüd gelegt (ſ. Fig. 80, 
auf Taf. 290), und das Ganze geſchweißt. Meißel perfertigt 
man aus einem Eiſenſtabe, den man an einem Ende mit dem 
Schrotmeißel gabelartig aufſpaltet und aus einander treibt; man 
erhitzt denſelben zum Weißglühen, ſchiebt in den Spalt einen ſtark 
rothglühenden, in Boraxpulver umgewendeten Keil von Gußſtahl, 
und haͤmmert mit gelinden aber fchnellen Schlägen, oder preßt 
das Ganze in einem ſtarken Schraubſtocke kraͤftig zuſammen. — 
Die zweite Methode beſteht darin, eine Stahlplatte in der Form 
eines U zu biegen, und das Eiſen dazwiſchen zu legen; ſie iſt 
z. B. bei großen Meſſern gebraͤuchlich. — Nach der dritten Art 
welche ſich für dünne Inſtrumente (z. B. Stemmeiſen der Tiſch⸗ 
ler, auch Meſſerklingen u. dgl.) beſonders eignet, macht man 
den der Schneide zunächſt liegenden Theil ganz aus Stahl, das 
übrige von Eiſen, legt beide etwas über einander, und ſchweißt. 

Bei einigen ſtaͤhlernen Inſtrumenten wird oft wenigſtens die 
Angel (das im Hefte oder Griffe ſteckende Ende) aus Eiſen ge: 
macht, ſowohl um Stahl zu ſparen, als auch um mehr Zaͤhigkeit 
und Widerſtand gegen das Abbrechen zu erlangen; fo z. B. bei 
den Saͤbelklingen. Man ſchmiedet hier (ſ. Fig. 55, Taf. 290, in 
zwei Anſichten) die Angel als ein gerades Staͤbchen aus, biegt 
dieſes in Form eines = zufammen, wie ono zeigt, legt zwiſchen 
beide Enden die ſtaͤhlerne Schiene d, woraus nachher durch Aus- 
ſchmieden die Klinge entſteht, und ſchweißt alles zuſammen, worauf 
man der Angel durch Anſetzen und Ausſtrecken ihre erforderliche Ge⸗ 
ſtalt gibt. / K. Karmarſch. 
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Schneckenſchneidzeug. 


Von der Schnecke, als einem Beſtandtheile ſehr vieler Ta- 
ſchen⸗ und größerer Uhren, auch einiger anderer durch Federn in 
Bewegung zu ſetzender Raͤderwerke (z. B. mancher Bratenwender, 
wie an dem Figur 11 und 12, Tafel 42 abgebildeten, und im 
III. Bande S. 73 beſchriebenen), zur Beſeitigung der nachtheili⸗ 
gen Einwirkung des ungleichen Zuges der Feder auf den richtigen 
Gang des Werkes, iſt bereits im V. Bande S. 520 u. f. ausführ⸗ 
lich gefprochen worden. Zum Behufe der nachfolgenden Erläute: 
rungen find auf Taf. 292 abermals zwei Schnecken, jedoch ohne 
die mit ihnen in den Uhren unmittelbar verbundenen Theile (Ge: 
ſperr und Schneckenrad, Schnautze und Kette) abgebildet; Fir 
gur 31 gehört für eine mittlere Taſchenuhr, jedoch bedeutend vers 
größert, Fig. 30 aber für eine ſogenannte Stock- oder Tiſchuhr. 
Der Körper der Schnecke beſteht aus Meſſing, und wird bei den 
kleinern aus dickem Blech, bei den größern aus einem gegoſſenen 
Klötzchen erſt aus dem Groben mit der Feile zugerichtet, dann aber 
mittelſt eines ganz durchgebohrten Loches auf die ſchon fruͤher fer— 
tig gemachte ſtählerne Welle a, n, r mit Gewalt und ſehr feſt 
aufgetrieben. Die Enden der Welle haben koniſche Zapfen, welche 
bis zur gänzlichen Vollendung der Schnecke bleiben, und in $is 
gur 31 punktirt angedeutet find. Der dünner abgeſetzte Theil der 
Welle, a, bildet den einen Zapfen, mittelſt welchem die Schnecke 
in der Uhr gelagert iſt; n iſt gleichfalls zylindriſch, gibt den zwei— 
ten Zapfen und zugleich den Raum zur Anbringung des Geſper— 
res. Das vierfantige längere Ende r dient zum Aufſtecken des 
Schluͤſſels, um die Uhr auf die allgemein bekannte Art aufzuzie— 
hen, wobei die Kette vom äußern Umfange des Federhauſes ſich 
ab und auf die Schnecke aufwindet, und hierdurch die Feder 
ſpannt; worüber ebenfalls am angefuhrten Orte (im V. Bande, 
Artikel »Feder) das Weitere nachgeſehen werden kann. 

Dem an der Welle befeſtigten Körper der Schnecke gibt man 
durch Bearbeitung auf dem Drebftuhle die gehörige Form, welche 
im Allgemeinen jene eines niedrig abgeſtutzten Kegels iſt. Waͤh⸗ 
rend des Abdrehens laͤuft das Ganze an den koniſchen Endſpitzen 
der Welle. Die Schnecke iſt nun ſo weit, daß ſie die in ſchrau⸗ 
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benförmiger Richtung auf ihrer Oberflache herumlaufende Rinne 
oder Nuth auf dem Schneckenſchneidzeuge erhalten kann, 
welche zur Anbringung und zum regelmäßigen Auf⸗ und Abwin⸗ 
den der, die Schnecke mit dem Federhauſe verbindenden Gelenkkette 
unentbehrlich iſt. Dieſe Ketten, deren Staͤrke ſich nach der Be⸗ 
ſchaffenheit der Uhr und ihrer Feder richtet, und über deren Form 
und Zuſammenſetzung man S. 272 im VIII. Bde. dieſes Werkes 
Auskunft findet, haben an jedem Ende ſtatt des letzten Gliedes 
einen Haken, um ſie mittelſt derſelben in die Wand des Feder⸗ 
hauſes und in die Schnecke einzuhaͤngen. Um Platz zum Einſen⸗ 
ken des Hakens an der Schnecke zu gewinnen, gibt man dem An⸗ 
fange der Ruth oder Rinne zunächſt an der Grundfläche des Ke⸗ 
gels eine tiefer einwärts gehende Verſenkung, und zwar erſt nach 
der Verfertigung der Rinne, auf eine Art, von welcher ſpäter 
mehrmals die Rede ſeyn wird. In dieſer Vertiefung, aber wei⸗ 
ter gegen außen, wird ein ſenkrecht ſtehender feſtgenieteter Stift 
angebracht, welcher den winkelförmigen Theil des Kettenhakens 
aufnimmt. Man ſieht den Stift ober s, Fig. 30, eben fo wie 
die in feiner Nähe angedeutete Aushöhlung der Rinne. Manch⸗ 
mal vertritt bey größern Federuhren die Stelle der Kette eine 
Darmſaite, für welche dann die Nuth ſtatt geradrandig, halb⸗ 
tund, wie an Fig. 30 gemacht wird. Dieſer Fall kommt jedoch 
jetzt, wo man die Ketten um ſehr mäßige Preiſe und in unge⸗ 
mein vielen Abſtufungen leicht haben kann, faſt nie mehr vor, 
und der Gebrauch der Saite wurde nur wegen der für fie nö« 
thigen abgeänderten Form der Rinne, und deßhalb erwähnt, 
weil zur Herſtellung derſelben eigene in der Folge zu beſchreibende 
Schneideſtähle erfordert werden. 

Durch das Einſchneiden der ſchraubenfoͤrmigen Nuth iſt die 
Schnecke jedoch nicht zum wirklichen Dienſte vollendet, weil ſich 
die Tiefe der Nuth an einzelnen Stellen oder Theilen des Umfan⸗ 
ges nach der individuellen Beſchaffenheit der für die Uhr gewähl⸗ 
ten Feder genau richten muß; ſo daß man erſt durch eine ſorg⸗ 
faltig auszuführende Nacharbeit, nämlich das Abgleichen der 
Schnecke mit Hülfe befonderer Inſtrumente (Abgleichſtange, Schne⸗ 
cken Drehſtift und Drehſtuhl) zum Ziele gelangt; worüber aber 
das Nähere im V. Bde. S. 523, und im IV., S. 450, 471 vor⸗ 


— 
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kommt. Auch das Werkzeug zum Poliren der Endfläche des vier⸗ 
eckigen Schnecken⸗ oder des Aufziehzapfens iſt im IV. Bande 
S. 472 bereits beſchrieben und abgebildet. 

Es wird zum leichtern Verſtaͤndniſſe des noch Folgenden bei⸗ 
tragen, wenn man die Schnecke als eine Schraube anſieht, deren 
Windungen, ſtatt wie ſonſt auf einer zylindriſchen, auf einer 
Kegeloberfläche ſich befinden. Daher iſt keine der andern gleich, 
ſondern ſie nehmen von der Grundflaͤche nach oben gleichförmig 
und allmalich an Weite ab. Obwohl ferner auch hier, wie an 
einer Schraube, Erhöhungen und Vertiefungen parallel mit ein⸗ 
ander fortlaufen: ſo ſind dach bei der Schnecke die letztern, über 
deren Form ſchon die Rede war, die Hauptſache, waͤhrend jene 
als bloße Scheidewände dienen, die man oft, bei niedrigen 
Schnecken, um den Raum fuͤr eine hinreichend ſtarke Kette oder 
Saite nicht zu beſchraͤnken, ſehr ſchmal, ja manchmal außeror⸗ 
dentlich dünn machen wuß. Fig. 30 und 31 (Taf. 292) werden 
das eben Geſagte zur Genüge verſinnlichen. 

Es erſcheint raͤthlich, noch einige ſonſt nicht übliche Anſich⸗ 
ten über die Entſtehung vertiefter Schraubengewinde voraus zu⸗ 
ſchicken. Man ſtelle ſich einen Zylinder vor in wagrechter Lage, 
und ſo in irgend einer dazu geeigneten Vorrichtung (z. B. einer 
Drehbank oder einen Drehſtuhl) eingeſpannt, daß er ſich um ſeine 
Achſe drehen laͤßt. Gegen dieſen Zylinder werde, rechtwinklig 
gegen die Achſe, die Spitze eines ſchneidenden Werkzeuges unver⸗ 
rückt angehalten: fo wird, indem ſich der Zylinder der Spitze ent⸗ 
gegendreht, dieſe, auf feiner Oberfläche eine in ſich ſelbſt zurück 
kehrende Nuth, einen Kreis oder Reifen einſchneiden, welcher bei 
fortgeſetztem Eindringen der Spitze ſich nur vertieft, aber ſonſt 
nicht andert. Nimmt man aber an, daß während der Umdre— 
hung des Zylinders das ſchneidende Werkzeug oder der Stahl 
nicht ſtehen bleibt, ſondern der Länge nach und parallel mit der 
Achſe des Zylinders ſortrückt: dann wird der Erfolg ein ganz an⸗ 
derer. Es trifft nämlich nach der erſten Umdrehung die Spitze 
nicht mehr mit dem Anfange des Einſchnittes zuſammen, ſondern 
ſteht deſto weiter davon ab, je ſchneller der Stahl fortgegangen 
iſt, und es entſteht daher kein in ſich ſelbſt zurückführender oder 
Kreiseinſchnitt, wohl aber ein gegen die Achſe des Zylinders 
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ſerig liegender, und mithin ein wahrer Schraubengang „der 
nun in einzelnen Windungen ohne Unterbrechung ſich fortſetzt, 
ſo lange als die drehende Bewegung des Zylinders und die gerade 
fortſchreitende des Stahles laͤugs des erſteren fortdauert. Jedoch 
ſetzt die Entſtehung einer regelmäßigen oder wahren Schraube auch 
noch voraus, daß beide Bewegungen, während der Dauer der 
Operation, jede für ſich ganz gleichförmig ſeyen; weil ſonſt bei 
veränderter Geſchwindigkeit der einen oder andern auch die ein» 
zelnen Windungen oder Gänge der Schraube unter ſich nicht 
gleich ausfallen könnten. 

Wohl aber iſt die verhaͤltnißmaͤßige Geſchwindigkeit beider Bes 
wegungen gegen einander von Wichtigkeit für die Beſchaffenheit 
der auf dieſem Wege entſtehenden Schraubenlinie. Man ſetze, 
es würden mehrere Verſuche der Art angeſtellt, und der Stahl 
ruͤcke bei dem zweiten ſchneller fort, oder mache in der naͤmlichen 
Zeit einen laͤngern Weg, während die Anzahl der Umdrehungen 
des Zylinders die naͤmliche bleibt. Die Windungen der Schrau⸗ 
benlinie werden nun länger gezogen, weitläufiger, und demnach 
wird die Schraube gröber ausfallen, dagegen aber feiner und 
enger, wenn der Stahl ſich langſamer bewegt, oder der Zylinder 
ſchneller umlaͤuft. Das Verhältniß der beiden Bewegungen ges 
gen einander beſtimmt daher jedesmal die Feinheit der Schraube, 
oder die Anzahl der Windungen (Schrauben⸗Umgange) auf einer 
gewiſſen Länge des Zylinders oder der Spindel; ein für die Folge 
ſehr wichtiger Umſtand. 

Die eben beſchriebene Kombination einer geraden mit einer 
drehenden Bewegung zur Hervorbringung einer Schraubenlinie, 
iſt jedoch nicht die einzige. So ſieht man z. B. leicht, daß derſelbe 
Erfolg eintreten muß, wenn der Stahl ganz feſt ſteht, die Spin— 
del dagegen beide Bewegungen hat, d. h. ſich gleichſam bei der 
Spige des auf ihre Oberfläche wirkenden Stahles vorbeiſchraubt, 
ſich daher alſo gleichzeitig dreht und nach der Laͤnge bewegt. Das 
Reſultat iſt ferner das naͤmliche, wenn die Spindel ganz unbe- 
weglich bliebe, der Stahl aber in einer Schraubenlinie (alſo auch 
durch Drehen und geradliniges Fortſchteiten) ſich um dieſelbe 
während des Einſchneidens herumbewegte. Ja auch dann eut⸗ 
ſteht die Schraubenlinie, wenn der Stahl oder das ſchneidende 
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Werkzeug ſich dreht, waͤhrend zugleich die Spindel in gerader 


Richtung fortrüdt. 


Es ſind demnach vier Arten der Kombination beider Beinen. 


gungen möglich, und zwar: 


1) Die Spindel oder der Zylinder dreht ſich, während der 


Stahl in gerader Richtung fortgeht. 


2) Der Stahl bleibt unbeweglich, die Spindel dagegen er . 


hält die runddrehende und geradlinige Bewegung. 


3) Die Spindel hat keine Bewegung, der Stahl aber die 


doppelte. 


4) Der Stahl dreht ſich um die Spindel, welche gleichzeitig 


gerade fortgeht. 


Alle vier Arten ſind zur wirklichen Hervorbringung von 
Schrauben oder ſchraubenförmigen Linien in der Praxis ausführ⸗ 
bar, nur aber nicht jede mit gleich gutem Erfolge in allen Fällen 


anzuwenden. Die weitere Auseinanderſetzung des letztern Umſtan⸗ 


des gehört nicht mehr hieher, doch kann im Allgemeinen bemerkt 


werden, daß die unter 1) und 2) angeführten Arten beim Schrau⸗ 
benſchneiden auf der Drehbank ſpezielle Anwendung finden, von 
jener der letzten aber nur ein einziges Beiſpiel bisher bekannt iſt, 
nämlich die im IV. Bande S. 236 u. f. beſchriebenen Cordir⸗ 
Maſchinen. Die fänmtlihen Schneckenſchneidzeuge laſſen 
ſich auf die mit 1) und 2) bezeichneten Anbringungsarten beider 
Bewegungen zurückführen; wovon wieder die unter 2) angege: 
bene die ältere, minder brauchbare, und daher jetzt ſehr ſelten 
gewordene iſt. | 

übrigens erfordert die Entſtehung einer Schraube unum: 
gaͤnglich nothwendig noch eine dritte, bisher ſtillſchweigend über: 
gangene Bewegung; nämlich jene, durch welche der Stahl in die 
Oberflache der Spindel eindringt; alſo eine unter rechtem Winkel mit 
ihrer Achſe, oder gegen den Mittelpunkt gerichtete. Für die wirk⸗ 
liche praktiſche Ausführung gilt hier ein für allemal die Bemer⸗ 
kung, daß die vertieften Gewinde nicht mit einem Male fertig ſich 
ausſchneiden laſſen, weil der Stahl nicht ſo tief einzugreifen und 
fo ſtarke Späne, als nöthig, wegzuſchaffen vermag. Die Bear⸗ 
beitung muß daher abſatzweiſe und ſo geſchehen, daß man, wenn 
der Stahl einmal angegriffen hat, Alles in die urſprüngliche Lage 


| 
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/ uͤckführt, wieder vom erften Punkte anfängt, und diefen Vor⸗ 


E 


gang ſo lange wiederholt, bis die Gewinde die verlangte Tieſe 


ea erhalten. Es gilt dieß natürlich auch vom Schneiden der Schne⸗ 


cken, bei denen aber die Bewegung des Stahles in der bezeichne⸗ 


sten Richtung noch aus einem andern Grunde, nämlich wegen 


der eigenthümlichen Form der Oberflaͤche, viel bedeutender ſeyn 


muß. Wenn man, wie es in der Regel faſt immer geſchieht, am 


dickſten Theile oder an der Baſis der Schnecke zu ſchneiden an⸗ 


" fängt: fo iſt es begreiflicher Weiſe nothwendig, daß der Stahl 


— 


2. 


— 


auf den abnehmend dünneren Stellen, der Krümmung des Kegels 


folgt, mithin, während er angreift, auch fortwährend unter rech⸗ 


tem Winkel mit der Achſe der Schnecke vorwärts geht; weil er 
nur auf dieſe Art mit der Oberflache in beſtändiger Berührung 


verbleiben kann. Dieſe Bewegung iſt bedeutend, und beträgt 


fuͤr die ganze Schnecke fo viel, als der Unterſchied zwiſchen dem 


kleinſten und größten Durchmeſſer am Kegel; wozu endlich noch 
der Raum für die Tiefe des Einſchnittes oder der Gewinde kommt. 


Ein anderer Punkt von Belang verdient gleichfalls beſon⸗ 


dere Aufmerkſamkeit. Man ſtelle ſich die oben zuerſt erklärte, 


und dann mit 1) bezeichnete Entſtehungsart von Gewinden noch⸗ 
mals vor. Es bedarf nur einer Hindeutung, daß die Längen⸗ 
bewegung des Stahles eine doppelte ſeyn, d. h. in zweierlei ver⸗ 
ſchiedener Richtung erfolgen kann. Entweder, angenommen, daß 
eine Perſon den Stahl fuͤhrt, oder doch wenigſtens vor der 
Schneide⸗Maſchine ſteht, laͤßt ſich der Stahl von ihrer Linken ge⸗ 
gen die Rechte zu, oder aber umgekehrt und in entgegengeſetzter 
Richtung der Länge nach fortbewegen. In jedem der beiden Faͤlle 
werden andere Gewinde entſtehen, welche ſich durch die Richtung, 
in welcher fie gegen die Achſe ſchief liegen, weſentlich von ein 
ander unterſcheiden. Wenn man eine mit Gewinden verſehene 
Spindel aufrecht vor ſich haͤlt, und die Gewinde von der Linken 
des Beſchauers gegen die Rechte aufſteigen: ſo nennt man ſolche 
eine Rechte, im entgegengeſetzten Falle aber eine Linke. 
Während bei Schrauben die linken unter die Seltenheiten 
gehören, iſt es bei den Schnecken gerade umgekehrt, wo man, 
wenigſtens in den neueren Uhren, faſt nie andere als linke, wie 
die auf Taf. 292, Fig. 30, 31 abgebildeten, antrifft. Bei dies 
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fen ſteckt man bekanntlich den Schlüffel zum Aufziehen auf der Seite 
des Zifferblattes an, und der Pfeil bei u bezeichnet die Richtung, 
in welcher man ihm zu drehen gewohnt iſt. Es gibt jedoch auch 
ſolche, namentlich ältere Taſchenuhren, wo das Anſtecken des 
Schluͤſſels auf der Ruͤckſeite geſchieht. Man lege die Zeichnung 
(Fig. 30) verkehrt gegen ſich, denke ſich den Aufziehzapfen r an 
der Stelle von a, und hier den Schlüſſel aufgeſteckt: ſo iſt es 
klar, daß man, um die Bewegung der Schnecke nach der vori⸗ 
gen, zum Aufwinden der Kette nöthigen Richtung zu bewerkſtel⸗ 
ligen, den Schlüffel gegen die allgemein angewohnte Art ver⸗ 
kehrt drehen müßte. Allerdings kommen Uhren vor, aber aͤu⸗ 
ßerſt ſelten, wo dieſer Fall eintritt, und ein Sperr⸗Rad am Uhr⸗ 
fchlüffel die erforderliche Richtung angibt, fo daß bei der unrech⸗ 
ten der Schlüſſel unwirkſam bleibt, und hierdurch die Gefahr des 
Abſprengens der Kette beſeitigt wird. Allein in der Regel erhal⸗ 
ten von der Hinterſeite aufzuziehende Uhren verkehrte, das heißt 
rechte Gewinde an der Schnecke, wodurch auch ihr Schlüſſel nach 
der allgemein üblichen Art ſich in Thaͤtigkeit ſetzen läßt. Aus dem 
Geſagten folgt noch, daß der vierfantige oder Aufziehzapfen 
bey den gewöhnlichen linken Schnecken an der Baſis, bei den rech⸗ 
ten dagegen am dünnften Theile des Kegels ſich befindet. Auch 
kann hier zugleich angedeutet werden, daß jede Schnecke durch 
dieſen Zapfen mit dem Schneckenſchneidzeuge in Verbindung ge⸗ 
ſetzt wird, und dann der ſchneidende Stahl gewöhnlich, die Ge⸗ 
winde mögen recht oder link ſeyn, von den höhern Theilen des 
Umfanges auf die niedrigeren gelangt, wodurch ſeine Führung 
in der Richtung gegen die Mittellinie der Schnecke bedeutend leich⸗ 
ter, und im Vergleiche mit dem umgekehrten Falle, anſtandlos 
erfolgt. | 
Ungeachtet der großen Ahnlichkeit der Schnecken mit den 
Schrauben, können doch beide nicht mit den gleichen Mitteln her: 
geſtellt werden. Die für Schrauben gewöhnlichen einfacheren 
Handwerkzeuge nämlich leiden fuͤr Schnecken, namentlich wegen 
der Kegelgeſtalt der letzteren, gar keine Anwendung. Umgekehrt 
laſſen ſich jedoch auf faſt allen Schneckenſchneidzeugen, ohne 
daß man ſie abſichtlich dazu beſtimmt, zugleich auch Schrau⸗ 


ben ſchneiden; allein dieſe ihre Verwendung iſt durch folgende 
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Umſtaͤnde meiſtens ſehr beſchraͤnkt. Nicht allein pflegt man die 
Schneckenſchneidzeuge zufolge ihrer naͤchſten Beſtimmung bloß von 
geringer Größe und für die, bei den Schnecken vorkommenden 
verhältnißmäßig feinen Gewinde zu verfertigen, fo daß fie alſo 
für ſtärkere Schrauben ſich nicht mehr eignen; vorzüglich aber 
find fie nur zur Herſtellung weniger Echraubengänge eingerich— 
tet, weil es auf den kurzen niedrigen Schnecken nie einer größern 
Anzahl bedarf: endlich liefern die Schneckenſchneidzeuge oft ihrer 
Struktur und Einrichtung zu Folge bloß allein linke Gewinde, 
wogegen man bei den Schrauben die rechten faſt ausſchließend 
bedarf. Unter den angegebenen Beſchraͤnkungen aber geftatten 
manche Schneckenſchneidzeuge ſehr vortheilhafte Anwendung zur 
Verfertigung von Schrauben, und ſind auch die Grundlage faſt 
aller eigentlichen Schraubenſchneid⸗-Maſchinen, welche nach den⸗ 
ſelben Prinzipien, jedoch andern Verhaͤltniſſen, befonders größer 
und ſtärker gebaut werden. Eine ausführliche Erörterung dieſes 
Gegenſtandes gehört aber nicht mehr in den Bereich des gegen⸗ 
wärtigen Artikels. 

Die mittelſt der Schneckenſchneidzeuge zu löſende Aufgabe 
iſt, wie ſchon aus dem bisher Geſagten erhellen dürfte, feine 
ganz leichte; namlich die bequeme, ſchnelle und ſichere Herſtel⸗ 
lung vertiefter Gewinde, und zwar, innerhalb gewiſſer Graͤnzen, 
von ſehr vielen willkürlich abzuändernden Feinheitsgraden, ja ſo⸗ 
gar, wenn fie das Beduͤrfniß vollkommen befriedigen ſollen, ebene 
ſowohl linker als rechter. Es iſt daher ganz naturlich, daß es, 
auch die älteren unvollkommenen Verſuche abgerechnet, eine ziem⸗ 
liche Anzahl dieſer komplizirten Werkzeuge oder kleinen Maſchi⸗ 
nen gibt. Sowohl die dabei in Auwendung gebrachten, mitun⸗ 
ter ſehr ſinnreichen Mittel, als auch die Ahnlichkeit mit den Schrau⸗ 
benſchneidmaſchinen, und ſelbſt die theilweiſe unmittelbare Ver⸗ 
wendbarkeit zur Schraubenverfertigung, werden die etwas ums 
ſtändlichere Behandlung dieſes Gegenſtandes rechtfertigen. Die 
nachfolgende Darſtellung ſoll die Beſchreibung der vorzuͤglichſten 
Schneckenſchneidzeuge, ſaͤmmtlich nach wirklich ausgefuͤhrten in der 
an Uhrmacher Werkzeugen ſehr reichhaltigen Werkzeugſammlung 
des k. k. polytechniſchen Inſtitutes vorhandenen Muſtern, enthal⸗ 
ten. Sie ſind in fünf verſchiedene Arten getrennt, und als Ein⸗ 
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theilungsgrund, wie ſich im Verlaufe der Darſtellung von ſelbſt 
ergibt, das weſentlich von einander abweichende Verfahren zur 
Hervorbringung der Schraubenbewegung benützt. 


Erſte Art. 


Das Charakteriſtiſche ift eine Fuͤhrungs⸗ oder Muſterſchraube, 
durch welche die mit ihr in Verbindung geſetzte Schnecke ſich rund 
dreht und zugleich nach der Länge bewegt. Man hat von dieſen 
älteren und wenig empfehlenswerthen Schneckenſchneidzeugen hier 
nur ein Muſter (verfertigt zu Augsburg 1770) aufgenommen, 
und auf Taf. 29 abgebildet. 

Fig. 20 ſtellt es von der vordern, dem Arbeiter zugekehrten, 
Fig. 24 von der hinteren Seite, Fig 25 im Grundriſſe vor; Fir 
gur 27 iſt die Anſicht des der Feder F entgegengefegten Endes. 
Das meſſingene Geſtell a, a, unten mit dem verlängerten Za— 
pfen g, an welchem das ganze Inſtrument zum Gebrauche in 
einen Schraubſtock eingeſpannt wird, hat drei aufrecht ſtehende 
Docken, o, b und d; die erſtgenannte, o, ein ganz durchge⸗ 
hendes rundes Loch, zur Aufnahme der Schraubenmutter 4, welche 
man abgeſondert, Fig. 36, in zwei Anſichten dargeſtellt findet. 
Ihr vorſpringender ſcheibenförmiger Rand liegt an der aͤußern 
Flaͤche der Docke; die Schrauben 5, 6, Fig. 24, 25, 26, 27, 
deren innere Enden in Grübchen zu beiden Seiten der Schrau- 
benmutter treffen, erhalten dieſelbe in der Docke o unbeweglich. 
In dieſer Mutter bewegt ſich die Fuͤhrungsſchraube p, wenn man 
fie mittelſt der an den viereckigen Zapfen, 3, geſteckten Kurbel, 
Fig. 32, in Umdrehung verſetzt. Der vordere zylinderiſche Theil 
diefer, Schraubenſpindel, 7, laͤuft dabei in einer Offnung der 
Docke b, welche überhaupt nur dazu dient, der Spindel noch 
eine Stütze und ſichere Leitung zu verſchaffen. Im Vorderende 
von 7 befindet ſich eine vierkantige, etwa 2½ Linien lange Off 
nung zur Aufnahme des viereckigen Zapfens an der Schnecke. Er 
muß hier gedrange einpaſſen, alſo entweder nach dieſem Loche 
zugerichtet, oder, falls er zu klein wäre, dieſes mit Meſſingſtrei⸗ 
fen ausgefüttert werden, und zwar fo, daß die Schnecke beim 
Umdrehen der Spindel ohne zu ſchwanken vollkommen rund läuft. 
Iſt dieſes mühſame Zuſammenpaſſen, ſtatt deſſen man bei den 
neuern Inſtrumenten, wie die Folge zeigen wird, viel bequemere 
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und zweckmäßigere Mittel hat, gehörig ins Werk gerich— 
tet: ſo machen Schnecke und Schraubenſpindel nur ein Stück 
aus, und theilen alle Bewegungen mit einander. Damit jedoch 
beim Einſchneiden der Gewinde die Schnecke dem Drucke des 
Stahles oder Zahnes nicht nachgibt, oder ausweicht, muß auch 
an ihrem zweiten, zylindriſchen, mit einer koniſchen Spitze ver: 
ſehenen Zapfen eine beſondere Vorkehrung getroffen werden. Dazu 
dient der Gegenſtift i, i. Er iſt, mit Ausnahme des äußern run— 
den Kopfes, durchaus zylindriſch, und in einer Offnung des 
Dockenaufſatzes d leicht, aber doch ohne unnöthigen Spielraum 
verſchiebbar. In der kreisrunden innern Endflaͤche befindet ſich 
ein trichterförmiges, mit der Achſe des Stiftes ſelbſt, der Schnecke 
und der Leitſpindel genau zuſammentreffendes Grübchen; außen 
am Kopfe dagegen eine flache winkelförmige Vertiefung, in welche 
das Ende der Stahlfeder F eintritt. Die Feder ſelbſt iſt an der 
untern Fläche des Geſtelles a, a mit zwei ſtarken Schrauben feſt, 
deren Köpfe man in Fig. 26 leicht auffinden wird. Nun kann 
die in den glatten vordern Theil der Führungsſchraube eingeſpannte 
Schnecke dem Drehſtahl allerdings den nöthigen Widerſtand lei— 
ſten, weil der Kegel am vorderen Zapfen im Gruͤbchen des Ge— 
genſtiftes laͤuft, welcher vermöge der ununterbrochenen Spann— 
kraft der Feder, die Schnecke mag mittelſt der Leitſchraube vor— 
oder zurückgehen, beftändig mit dem Zapfen in Verbindung bleibt, 
und jeder Längenbewegung der Schnecke folgt. 

Der Zahn- oder Schneidſtahl befindet ſich ungefähr in glei— 
cher Höhe mit der Schneckenachſe, an der Hinterſeite des Inſtru— 
mentes in einem eigenen Support oder Träger, 1; dieſer aber 
hängt frei beweglich in den Spitzen zweier Schrauben e, f, welche 
ihre Muttern in dem Kloben m haben, von dem aber erſt 
fpäter die Rede ſeyn kann. Der Stahl ſteckt mit feinem vierecki— 
gen Schaft, u, Fig. 24, 25, 27, auf welchen das von der Seite 
eintretende Schraͤubchen t drückt, ganz feſt im Support: kann 
aber, vermöge der Beweglichkeit des letztern, fortwaͤhrend an 
die Schnecke angepreßt, und zum Einſchneiden gezwungen wer— 
den. Der geſchweifte Fortſatz am Support, dem Schräubchen t 


gegenüber, erleichtert die Handhabung dieſes Theiles des Inſtru— 
mentes. | 
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Da der Support in den Hauptfiguren, mit Ausnahme der 
Fig. 24, ſtellenweiſe verdeckt erſcheint: ſo wurde er auch noch für 
ſich allein abgebildet; und zwar in Fig. 30 von der Vorderfläche 
übereinftimmend mit Fig. 26; Fig. 28 im Grundriſſe wie in Fi: 
gur 25; Fig. 3. von der Seite. Überdieß enthalten alle drei 
Figuren den Stahl, wieder abgeſondert, jedoch in der Lage wie 
er zu jeder Figur paßt. Vor dem viereckigen Schaſte hat er eine 
runde Platte, welche ihn am Zurückweichen hindert; der vor— 
dere Theil iſt flach von oben und unten zugeſchärft, fo daß er 
einen Winkel und an dieſem die flache Schneide erhalt. Die 
Breite derſelben beſtimmt zugleich jene des Einſchnittes auf der 
Schnecke: man muß nach Verſchiedenheit der letztern folglich 
auch mehrere Stähle im Vorrath beſitzen, und fie nöthigen Falles 
durch Schleifen für die eben anzufertigende Schnecke gehörig 
zurichten. 

Durch die Vergleichung der Abbildungen des Supportes 
bemerkt man, außer dem ſchon erwähnten geſchweiften Fortſatze, 
eine andere Erhöhung ihm gegenüber für die Mutter der Schraube, 
welche den Schaft des Stahles feſthält, endlich einen kegelförmi— 
gen Anſatz auf dem oberſten Theile der innern Flache, wodurch das 
Loch für den Schaft des Stahles ſich verlängert: ganz unten zwei 
auf jeder Seite nach einwärts vortretende Lappen, mittelſt wel— 
cher der Support zwiſchen den auch ſchon genannten Kloben (in 
den Hauptfiguren) paßt, und innerhalb deſſelben an den Spitzen 
der Schrauben, e, f, hängt. Dieſe Schrauben haben ihre wag— 
recht liegenden Muttern in den untern Schenkeln des Klobens. 
Damit fie nicht zurückweichen oder nachgeben, erhält jede noch 
eine beſondere Stellſchraube 9 und 10, Fig. 24, 25, 27, welche 
unter rechtem Winkel auf jene treffen, und deren Muttern durch 
Erhöhungen an den genannten Theilen des Klobens gehen. In 
Fig. 28 und 30 ſieht man auch, jedoch nur punktirt, die trichter— 
förmigen Vertiefungen für die Spitzen der Schrauben e, f; der 
kleine Kreis am untern Lappen der Fig. 3ı ift der äußere Rand 
eines dieſer koniſchen Löcher. 

Vorzüglich des Umſtandes wegen, daß der Kloben am Ge— 
ſtell nicht unbeweglich, ſondern ſammt dem Supporte der Länge 

nach verſchiebbar ift: war es nothwendig auch ihn mehrmals ab: 
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geſondert darzuſtellen. So zeigen ihn Fig. 29 und 33 in derſel⸗ 
ben Lage wie an den unter ihnen ſtehenden Hauptfiguren; Fig. 35 
aber von der in Fig. 24 der Schraube h zunaͤchſt liegenden Seite. 
In Beziehung auf dieſe Figur mag beilaͤufig erinnert werden, 
daß e“ das Schraubenloch für e (Fig. 24, 25, 26) bezeichnet; 
die auf dieſelbe treffende punktirte Mutter gehört demnach für 
die Stellſchraube 10, Fig. 24, 25. 

Der ſtählerne Anſatz 12, Fig. 29, 35, und Fig. 33 als 
laͤngliches Viereck punktirt angedeutet, mit der Schraube 13 aus 
einem Stück, und mit dem Kloben ſelbſt durch Einnieten oder 
Löthen unwandelbar verbunden: ſteckt in einer längeren, wag— 
recht durch das Geſtelle des Inſtrumentes gehenden Schlitze, v, v, 
Fig. 26 ; die Mutter mit den Flügeln er, s, auf die Schraube paſ— 
ſend, Hält mittelſt einer untergelegten runden Druckplatte dieſe 
Theile zuſammen. Wird fie jedoch etwas gelüftet: fo läßt ſich 
der Kloben ſammt dem in ihm hängenden Support nach der Länge 
auf der Fläche des Geſtelles verſchieben, welches aber nicht durch 
unmittelbare Handanlegung, ſondern genauer, ſicherer und nach 
den kleinſten Abſtaͤnden mit Hülfe der Schraube h, Fig. 24, 25, 26, 
geſchieht. Sie findet ihre Mutter in dem Aufſatze n, Fig. 24, 25, 
der mittelſt eines flachen Zapfens in einer Offnung am Geſtell a 
eingeſchoben, noch durch eine von unten eintretende Schraube x, 
Fig. 24, 26, unbeweglich feſt erhalten wird. Fig. 34 zeigt einen 
Theil der Schraube h, und an ihrem glatten zylindriſchen Ende 
eine tiefreingedrehte Ruth. Es läßt ſich in ein offenes rundes 
Loch an der Seite des Klobens m einſtecken; w, Fig. 33, iſt eine 
quer auf dasſelbe gehende viereckige Offnung, welche, wenn ſich 
h ſchon an ſeinem Orte befindet, eine Art von flachviereckigem 
Nagel oder Keil mit einem etwas ſtärkeren Kopfe, 8, Fig. 24, 
25, 27, ausfüllt. Er trifft dabei in die Nuth an der Schraube h, 
wodurch ſich dieſe wohl rund drehen, aber nicht von mlostrennen 
kann. Dafür wird, wenn man h in der Mutter hinein- oder 
herausſchraubt, auch m nach der einen oder andern Richtung der 
Länge nach auf dem Geſtelle verſchoben. Der größere Kreis auf 
Fig. 35 bezeichnet das Loch für das Ende der Schraube, die wag⸗ 
rechte Punktirung aber die Offnung für den Keil. Daß die Flü⸗ 
gelmutter r, s, Fig 25, 26, 27, während des Verſtellens von m 
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etwas nachgelaſſen ſeyn muß, wurde bereits erwaͤhnt: die Noth⸗ 
wendigkeit, ſie aber, wenn der Stahl wirken ſoll, wieder ganz 
feſt anzuziehen, erhellt wohl von ſelbſt. 

| Der Dienſt, welchen diefe Vorrichtung zum Verſchieben des 
Klobens, mithin auch des Supportes und des Zahnes leiſtet, bes 
ſteht darin, daß man den letztern vor dem Beginne der Arbeit oder 
des Einſchneidens, genau auf den Punkt der Schnecke zu bringen 
vermag, von welchem die Gewinde anfangen ſollen. Man könnte 
das nämliche in den meiſten Fällen auch wohl durch das Verſtel— 
len der Schnecke ſelbſt mittelſt der Führungsſchraube bewerkſtelli— 
gen; allein bei ſehr langen Schnecken oder Zapfen iſt oft dieſe 
Schraube in ſo ferne zu kurz, als durch dieſe Benützungsart zu 
viel von ihrer Lange für die Bewegung der Schnecke ſelbſt waͤh⸗ 
rend des Einſchneidens verloren ginge. Außerdem iſt die durch 
die Schraube h zu bewerkſtelligende Führung bequemer, und kann 
gleichzeitig mit der erftern gebraucht werden. Ahnliche Anſtalten 
zur genauen Stellung des Stahles gegen die Schnecke kommen, 
wie die Folge lehren wird, faſt an allen Schneckeuſchneidzeu— 
gen vor. 

Über den wirklichen Gebrauch des vorliegenden Inſtrumen⸗ 
tes waͤre noch Folgendes zu bemerken. Wenn die Schnecke auf 
die ſchon beſchriebene Weiſe eingeſpannt, und der Stahl auf den 
Anfangspunkt der Gewinde gerichtet iſt, fo faßt man mit der rech— 
ten Hand die auf den Zapfen 3 geſteckte Kurbel, und dreht ſie, 
wie gewöhnlich, rechts, ſo daß alſo auch die Schnecke dem Stahl 
ſich entgegen dreht: waͤhrend man mit der linken durch Anfaſſen 
des Supportes den Stahl ununterbrochen an die Oberflaͤche der 
Schnecke andrückt. Weil die Fuͤhrungsſchraube p eine linke iſt, 
ſo erfolgt die Laͤngenbewegung der Schnecke in der Richtung ge— 
gen die Kurbel, der Stahl faͤngt an der Baſis des Kegels an, 
und gelangt, indem dieſer an ihm vorbeigeht, almälid an tie— 
fere oder dünnere Stellen. Es wurde ſchon früher bemerkt, daß 
nie mit einem Male ſo ſtarke Spaͤne ſich herausſchneiden laſſen, 
um die Schnecke zu vollenden, und den Gewinden die rechte Tiefe 
zu geben. Man muß deßhalb, wenn der Stahl an das dünnſte 
Ende des Kegels gelangt iſt, die Kurbel verkehrt drehen, wobei 
der Stahl nicht eingreift, die Schnecke in die erſte Lage zurück⸗ 
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führen, und in dieſer Weiſe die Arbeit fo lange fortſetzen, bis die 
Gewinde ihre gehörige Tiefe erhalten haben. Ein ähnliches Ver⸗ 
fahren iſt bei allen Schneckenſchneidzeugen ohne Ausnahme noth— 
wendig; es wird daher in der Folge hierüber nichts mehr aus⸗ 
drücklich erwähnt werden. 

Man ſieht leicht, daß bei dieſem Inſtrument, da die Leit⸗ 
ſpindel der Schnecke den Weg vorzeichnet, den ſie beim Stahl 
vorbei nehmen muß, die Gewinde ebenfalls wie jene der Leitfpins 
del, alſo link ausfallen werden. Wollte man rechte haben: ſo bedarf 
es einer eben ſolchen Fuͤhrungsſchraube und der dazu paſſenden 
Mutter. Der viereckige Schneckenzapfen befindet ſich dann am 
dünnften Ende des Kegels, der Stahl fängt aber gleichfalls zu— 
naͤchſt der Grundfläche zu ſchneiden an. Auch die Kurbel wird, 
wie vorhin, rechts, dem Stahle entgegengedreht; aber die Schnecke 
rückt dann in der Richtung gegen die Feder des Juſtrumentes 
vor, und der Stahl gelangt abermals von der höchſten auf die 
tieferen Stellen des Kegels. 

Dieſes Schneckenſchneidzeug trägt mehrere erhebliche Män⸗ 
gel und Gebrechen an ſich. Es iſt nur für Taſchenuhr-Schne— 
cken geeignet; bei großen würde es dem dabei Statt findenden 
Widerſtande nicht gewachſen ſeyn. Dieß iſt zwar fein eigentlis 
cher Fehler, denn er liegt nicht in dem Prinzip dieſes Inſtrumen— 
tes, ſondern nur in feinem f[hwächeren Baue; auch gibt es meh⸗ 
rere, ſonſt ſehr gute Schneckenſchneidzeuge, welche nur für ſo— 
genannte kleine Arbeit (nämlich Taſchen- und Reiſeuhren) beredy- 
net ſind. | 

Bedeutend aber find andere Unvollkommenheiten. Auch die 
Feinheit der Gewinde, oder ihre Anzahl auf einer beſtimmten 
Länge der Schnecke, hängt, wie man aus dem Vorhergehenden 
entnehmen kann, einzig von der Fuͤhrungsſchraube ab; für jeden 
Feinheitsgrad bedarf man daher einer andern ſammt ihrer Mut— 
ter. Bei dem beſchriebenen Exemplar befinden ſich ſechs derſel— 
ben, nur in der gedachten Beziebung von einander verſchiedene; 
allein die Zwiſchenabſtufungen, auf welche es nicht ſelten ankömmt, 
erhält man hierdurch doch nicht; und das Inſtrument gewährt 
daher zu wenig Wahl und Genauigkeit. Die Anzahl der Schrau- 
ben und Muttern nimmt aber noch zu, wenn auch rechte Gewinde 
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verlangt werden. Auf die bedeutende Menge dieſer Schrauben 
gruͤndet ſich auch die höchſt unvollkommene Art, die Schnecke im 
Vorderende der Schraube durch bloßes Einſtecken des Zapfens zu 
befeſtigen, vermög welcher man fie nur mit Mühe und Noth ges 
nau zum Rundlaufen bringt: eine beſſere, aber nothwendig auch 
komplizirtere Einfpannungs: Methode, welche man am jeder einzel— 
nen Schraube anbringen müßte, würde die Herſtellungskoſten des 
Inſtrumentes zu bedeutend erhöhen. | 

Endlich iſt das hier befolgte Prinzip, der Schnecke beide 
Bewegungen, nämlich die geradlinige und die drehende, gleich— 
zeitig zu ertheilen, für Schneckenſchneidzeuge überhaupt nicht 
wohl anwendbar, kommt auch bei keinem andern ſonſt vor. Die 
geradlinige Verſchiebung benimmt naͤmlich der Schnecke einen guten 
Theil des feſten Stan des, indem ſie, vorne nur durch den gleich— 
falls beweglichen Gegenſtift gehalten, ſehr leicht und faſt immer 
beim Eingreifen des Stahles zittert, in Schwingungen geräth, 
und der Grund der Gewinde rauh, uneben und rippig ausfaͤllt, 
welche Fehler ſich nur mit Mühe und Zeitverluſt wieder wegſchaf— 
fen laſſen. 
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Das Unterſcheidende beſteht in der Hervorbringung der ge— 
radlinigen Bewegung des Stahles mittelſt eines Hebels, waͤhrend 
die Schnecke bloß allein ſich rund dreht, jedoch ebenfalls in Ver— 
bindung mit einer Schraube iſt, welche zugleich den Hebel und 
durch dieſen den Stahl führt. 

Hieher gehört zuerſt das unter den neueren Schneckenſchneid— 
zeugen am haͤufigſten zu Kleinuhrmacher-Arbeiten vorkommende, 
welches man fo, wie es Fig. 19, Taf. 291 darſtellt, oder nur mit ger 
ringen, die Dimenfionen betreffenden Abänderungen in der fran— 
zöſiſchen Schweiz zu verfertigen pflegt. Man nennt ſie ſtaͤhlerne, 
und wirklich ſind die kleineren Beſtandtheile von Stahl, das Übrige 
Eiſen, jedoch der Dauer wegen durch Einſetzen oder Zementiren 
gehärtet. Grundlage des ganzen Inſtrumentes iſt das Winkel— 
ſtück a, a, e, d, b; auch einzeln, von innen geſehen, in Fig. 21 
vorgeſtellt. Die Vergleichung beider Figuren ergibt, daß die 
ſtarkſte Stelle am Winkel bei cd ſich befindet, a und b dagegen 
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lange dünnere Stangen ſind. Am Anfage A ſpannt man das In- 
ſtrument in den Schraubſtock ein, wobei es eine ſchief vom Arbei— 
ter abwärts geneigte Lage zufolge der in Fig. 21 bemerfbaren 
ſchrägen Stellung von A erhalt. Man ſieht hiedurch leichter und 
bequemer auf die eingeſpannte Schnecke und den Stabl, und kann 
den Fortgang der Operation beſſer beurtheilen und leiten. 

Die Führungsſchraube (Leitſpindel) e, Fig. 19, hat linke 
Gewinde, und am vordern Ende einen Kopf, in welchen mittelſt 
der Schraube y und der Backen 2, 3, der viereckige Schnecken— 
zapfen eingeſpannt wird. Die genannten Theile ſtellt Figur 17 
(ohne die Schraube y) abgeſondert vor. Der Abſatz 4 ift voll— 
kommen zylindriſch, "aber eine zu beiden Seiten abgeſetzte Ver: 
laͤngerung in Form einer Platte, deren Dicke und Länge die Ab— 
bildung zeigt, und deren Breite mit dem Durchmeſſer von 4 über: 
einſtimmt. Das punktirt angedeutete trichterförmige Grübchen 
auf der Mitte der Vorderflaͤche nimmt das koniſche Ende des 
Schneckenzapfens auf, für deſſen zweiten Zapfen wieder ein Ge— 
genſtifts (Fig. 19) vorhanden iſt, deſſen etwas fpäter noch Erwäh— 
nung geſchehen ſoll. Zwiſchen ihm und dem Grübchen in ı fann 
alſo die Schnecke an ihren zwei kegelförmigen Endſpitzen ſchwe— 
bend erhalten, und von dieſen Theilen frei beweglich getragen 
werden. Dieß reicht aber nicht hin, in Beziehung auf den Kopf 
der Leitſpindel, mit welchem die Schnecke noch in ganz feſte Ver— 
bindung kommen muß, und zwar durch die Backen 1, 2, und die 
Schraube y, Fig. 19. Die Backen haben an den innern Flächen 
des obern abgekrüpften Theiles in der Mitte winkelförmige Kerben, 
mit welchen ſie den viereckigen Zapfen der Schnecke an zwei gegen— 
über liegenden Kanten faſſen, und mit Hülfe der erwähnten 
Schraube feſthalten. Dieſe Kerben ſind Fig. 17 auf mund 2 
punktirt angedeutet, beide Backen aber auch noch von der breiten 
Flaͤche vorgeſtellt. Die Zeichnung unter dem Backen 3 zeigt ihn 
von innen; die oberſte aber die glatte Außenſeite des Backens 2. 
Der Kreis in der Mitte bedeutet die auf 2 punktirte Mutter, ſo 
wie der auf der untern Abbildung ein einfaches rundes Loch; beide 
für die Schraube y der Fig. 19, für deren Schaft auch die Mitte 
von 1, Fig. 19, eine weitere Offnung befigt. An den Backen in 
Fig. 1) bemerkt man ferner kleine vorſtehende Stiftchen, welche 
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Vertiefungen an der Vorderflaͤche von 4 neben der Platte ı 
finden. Sie verhindern das zu ſtarke Verſchieben der Backen, 
während die Schraube angezogen wird; und beugen hierdurch dem 
Verrücken des einzuſpannenden Zapfens vor. Es verſteht ſich von 
ſelbſt, daß die innern Flächen der Backen, wenn fie die Schne— 
ckenzapfen zwiſchen ſich haben, einander nicht mittelbar und ſo 
berühren können, wie in Fig. 19; daß, ehe man die Backen und 
die Schraube y in Wirkſamkeit bringt, die Schnecke bereits zwi⸗ 
ſchen s und ı freifchweben muß; endlich daß auf dieſe Art, fleißige 
Bearbeitung des ganzen Inſtrumentes, fo wie der einzuſchneiden— 
den Schnecke ſelbſt vorausgeſetzt, Leitſpindel, Schnecke und Ge— 
genſtift nur einerlei Achſe haben, und die zwei erſtgenannten volls 
kommen rund laufen werden. 
| Auf der Stange a, a, befinden ſich drei verſchiebbare, und 
durch die Lappenſchrauben 1, p, o, feſtzuſtellende Hülſen, von 
welchen jetzt aber nur zwei, E und F in Betrachtung kommen. 
Die Schrauben wirken nicht unmittelbar auf die untere Fläche 
der Stange, ſondern wie in allen dergleichen Faͤllen mittelſt der 
für 1 und o punktirt angegebenen Druckplaͤttchen, welche wieder 
ihre außer der Hülſe zu beiden Seiten abgebogenen Enden ges 
gen das Verſchieben verwahren. Von den Hülſen erheben ſich 
die Wände g und h; beide einander fo ähnlich, daß man es nur 
nöthig fand, 1 E und g abgefondert, von der Außenſeite in Fig. 7 
abzubilden. Der Gegenſtift ſteckt verſchiebbar in dem ſtarken 
Rohr r, Fig. 19, welches wieder mit einer von ihm aufwaͤrts ge— 
henden flachen Platte und zwei Schrauben ang feſt if. Das 
untere, nach der ganzen Länge aufgeſchnittene Rohr kann, um 
den Stift unbeweglich zu erhalten, mittelſt der Schraube 2 zu— 
ſammengezogen werden. Fig. 8 ftellt r fo vor, wie dieſer Theil 
auf g, Fig. ) paßt; in beiden Figuren wird man die größere Off: 
nung für den Gegenſtift, fo wie die kleineren für die zwei Schrau— 
ben zur Befeſtigung von rauf g, leicht unterſcheiden. Der Stifts, 
Fig. 19 läßt ſich demnach nicht nur für ſich allein in r, ſondern 
auch nöthigenfalls ſammt g und E auf der Stange a beliebig ver— 
ſchieben. Auf dem äußern Ende von iſt zum bequemeren Ans 
faſſen der meſſingene Knopf t zwar feſt, aber doch fo, daß er ab⸗ 
genommen werden kann. Dann läßt ſich der Stift umkehren, 
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um auch das andere Ende zum Anlaufen eines Schneckenzapfens 
zu verwenden. Das in der Zeichnung jetzt einwaͤrts gekehrte 
dient für ganz feine Zapfen, hat daher auch hinter dem langen 
koniſchen Löchelchen einen tiefen Ausſchnitt, um einen eingeklemm— 
ten oder gar abgebrochenen Zapfen wieder herausſtoßen zu können. 
Das trichterförmige Gruͤbchen von t ift weiter und für ſtaͤrkere 
Schneckenzapfen anwendbar. 

Der Kopf der Leitſpindel e geht durch ein rundes Loch der 
Wand h, welche zugleich das vordere Lager für die Spindel gibt, 
indem dieſe mit dem kegelförmigen Anſatze s, Fig. 17, in eine 
ihm entſprechende Vertiefung an der Hinterſeite von h paßt. 
Demnach kann ſich e vorwärts nicht verſchieben. Hinter den Ge— 
winden aber iſt ſie ſcharf und zylindriſch abgeſetzt, für eine runde 
Offnung in d (Fig. 19, 21); außerhalb dieſer folgt noch ein 
dünnerer Zapfen, auf welchem das Rohr k der Kurbel ſteckt. Ein 
quer durch dieſes und den Zapfen eingetriebener, auf fals ein 
kleiner Kreis erſcheinender Stahlſtift halt die letztgenannten 
Theile vereinigt; ſo daß ſich demnach e mittelſt der Kurbel bloß 
allein rund drehen läßt, weil die Lagerung zwiſchen h und d jede 
andere, namentlich die Laͤngenbewegung unmöglich macht. Daß 
F fammt der Wand h auf die Stange a a aufgeſchoben, und 
überhaupt ein abgeſonderter Beſtandtheil iſt, hat ſeinen Grund 
darin, weil man ohne dieſe Anordnung die Spindel e nicht 
zwiſchen beide ſenkrechte Stützen einlegen könnte. Auch laͤßt ſich 
im Falle der Abnützung bei langem Gebrauch durch Nachrücken 
von F das genaue Anſchließen der Spindel an h und d fogleich 
wieder bewirken, und die Laͤngenſchwankung gänzlich verhindern. 

8, Fig 19, und von der Rückſeite für ſich allein in Fig. 23 
gezeichnet, oder die Mutter der Leitſpindel, iſt unten ganz flach 
daſelbſt in der Mitte aufgeſpalten, und mit zwei Klemmſchrauben 
zum Zuſammenziehen verſehen, um ſie wieder vollkommen an die 
Spindel ſchließend zu erhalten, wenn ſie ſich ausreiben ſollte. 
Sie liegt mit ihrer unteren Flaͤche auf der oberen von e, kann ſich 
daher nicht drehen, fondern nur auf e e als ihrer Bahn, alfo 
gerade vor oder rückwaͤrts ſchieben. Auf ihr befinden ſich zwei 
parallel ſtehende Anſaͤtze, zwiſchen welche das untere Ende der 
Leiſte oder des Hebels H, Fig. 19 und 20 paßt. Der Stift 7, 
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Fig. 19 bildet ein Charnier, und ſetzt hierdurch 8 und H in Ver: 
bindung. Der auf b verſchiebbare, und durch die Schraube k 
in der gegebenen Lage zu erhaltende Arm B, nochmals im Grund— 
riſſe Fig. 16 erſcheinend, iſt vorne zur Aufnahme des Hebels 
ebenfalls zweitheilig; jede dieſer Hälften mit drei auf jene der an— 
dern treffenden runden Löchern verſehen. In Fig. 19 bemerkt 
man zwei derſelben, weil das mittlere durch m bededt-wird; m 
aber iſt der flache ovale Kopf eines Stahlſtiftes, der alſo an die— 
ſer Stelle, ſowohl durch die zwei Haͤlften B, als auch durch die 
lange Schlitze des Hebels H geht. Dieſer Stift, welcher demnach 
in B feſtſteckt, dient als feſter Punkt oder als Drehungsachſe 
des Hebels. Ganz wie mit B durch den Stift m, ſteht U durch 
einen ähnlichen, », mit dem Winkelſtück D in Verbindung, mit 
dieſem aber wieder der Riegel C in unmittelbarem Zuſammen— 
hange. Doch bedürfen die letzteren Theile einer ausführlicheren 
Beſchreibung. \ 

D iſt noch einzeln mehrere Male abgebildet, nämlich: in der 
Stellung der Hauptfigur, in Fig. 5; von oben geſehen, Fig. 3; 
von der Vorderſeite in Fig. 4. Die Beſchaffenheit der wagrechten 
Hälfte mit den kleinen Löchern, zum Einſtecken des Stiftes 
( Fig. 10) und zur Aufnahme des Hebels, iſt für ſich klar. In 
dem Ausſchnitte w des ſenkrechten aber, liegt nicht nur das Ende 
des Riegels, ſondern über dieſem noch die viereckige Platte i, 
Fig. 6 und 19. Der Schaft der Schraube n, Fig. 19 und 12, 
geht durch ein rundes Loch in der Platte i, dann durch eine wag— 
rechte Schlitze des Riegels C, Fig. 10 und 15; fuͤr die Gewinde an 
ihr endlich iſt die Mutter im Boden des Stückes D vorhanden, 
welches, damit fie länger wird und feſter hält, auf der Hinter: 
ſeite noch die in Fig. 3, 4 ſichtbare, und in Fig. 5 punftirt ange— 
gebene pyramidale Erhöhung hat. Durch ſtarkes Anziehen der 
Schraube n, Fig. 10, verbindet man D, i, und C zu einem Gans 
zen; warum für fie in C eine Schlitze und nicht ein einfaches 
rundes Loch vorhanden iſt, kommt fpäter vor. 

Der Riegel C liegt in für denfelben paſſenden Öffnungen, 
von h und g, deren eine auf Fig. 7 fich zeigt. Er erhält hier: 
durch in den beiden Wänden eine genaue und fichere Leitung, 
wenn er ſich der Länge nach ſchiebt, und feine eigentliche Beſtim⸗ 
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mung, nämlich die gerade Führung des ſchneidenden Stahles 
oder Zahnes, erfüllt. 

Fig. 15 zeigt den Riegel allein, ohne die an ihm in der 
Hauptfigur vorhandenen Theile; nämlich D ſammt Zugehör, den 
Zahn x, deſſen Schaft u, w, und die Deckplatte J. Abermals 
erſcheint er, in Big. 13, jedoch von oben, eben fo wie die Deck— 
platte q; dieſe wieder in Fig. 14 übereinſtimmend mit Fig. 15 
und 19; alſo von der Außenfläche. Den Schaft u, ohne den 
bloß aufgeſteckten Meſſingknopf w, Fig. 19, ſieht man abgeſon— 
dert in Fig. 18 von vorne und von oben. Der ſich mit der Laͤn— 
gen = Linie des Riegels ſenkrecht kreuzende ſtaͤrkere Theil deſſelben 
hat eine winfelförmige Vertiefung für den dreikantigen Schaft 
des Stahles, auf deſſen Vorderſeite dann die mit vier Schrau— 
ben befeſtigte Deckplatte q zu liegen kommt. Durch gehöriges 
Anziehen und Nachlaſſen der vier Schrauben auf q, Fig. 19, muß 
man es dahin bringen, daß ſich der Schaft en durch Nieder— 
drücken des Knopfes w ohne Gewalt, doch auch ohne zu ſchlot— 
tern, ſchieben läßt. Der Zahn x flecft mit dem obern Theile in der 
Fig. 18 bei u“ punktirt angezeigten Offnung ganz feſt. Seine 
vordere Flaͤche iſt eben, von der hintern erhält er die Zufchärs 
fung, fo daß an der flachen Schneide ein Winkel von etwa 40° 
entſteht. Man bemerkt an x einen Abſatz, welcher einen wichti— 
geren Zweck erfüllt, als es dem erſten Anblicde nach wohl ſchei— 
nen möchte. 

Nur der ſchmälere Theil oder Abſatz ſchneidet nämlich, die 
wagrechte Kante des andern iſt ſogar etwas abgerundet. Der 
Zahn kann daher nur ſo weit eindringen, bis der letztgedachte 
Abſatz auf die Oberfläche des Kegels oder der Schnecke gelangt, 
und beſtimmt hiermit ſehr ſicher und genau die Tiefe der Gewinde; 
wobei es ſich aber ohnedieß verſteht, daß man ſich den Stahl fuͤr 


jede auszuarbeitende Schnecke vorher richten und gehörig zufchleis 


fen muß. Als mit dieſer Vorkehrung verwandt, kann ſogleich er— 
wähnt werden, daß es bei dieſem Inſtrument nicht ſchwer hält, 
den Stahl auf den Anfangspunkt der Gewinde zu bringen. Wenn 
man dämlich die Schraube n lüftet: fo hört ihe Druck auf i und 
den Riegel auf, und dieſer läßt ſich, fo weit es die Schlitze ge— 
ſtattet, heraus oder hinein ſchieben, und daher auch der Zahn auf 
das genaueſte an die rechte Stelle bringen. 


* 
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Hier dürfte ferner die bequemſte Gelegenheit ſeyn, über die 
Beſtimmung des Klobens R, welcher jetzt außer Gebrauch an der 
Hülſe zwiſchen E und F abwärts haͤngt, Auskunft zu ertheilen. 
Dieſer Kloben, der Hauptſache nach von derſelben Beſchaffenheit, 
wie die andern Schueckenſchneidzeugen zugehörige, auf Taf. 295, 
Fig. 30, 44, Taf. 298, Fig. 22 abgebildeten, auch übereinftims 
mend mit denen an den Uhrmacher-Räderſchneidzeugen, und im 
vorigen Bande vorgekommenen, trägt an einer zwiſchen Spitzen 
laufenden leicht beweglichen Welle eine Rolle für die Seite des 
Drehbogens, und ein Schneidrädchen oder eine Fraiſe, um, im 
gegenwärtigen Falle mit derſelben, jene Stelle an der ſchon fers 
tig geſchnittenen Schnecke auszutiefen, welche für den Kettenhaken 
und deſſen Stift beſtimmt iſt, und wovon bereits oben Seite 73 
die Rede war. Durch die untern Arme gehen abermals Schrau- 
ben mit einwärts gerichteten Spitzen, mit welchen der Kloben an 
feinem Träger, und um dieſelben beweglich hangt. Da dieſer fo 
wie die Hülſe zwiſchen E, Fin Fig. 19, Taf. 29ı nicht mehr deut— 
lich zu erkennen ſind: ſo findet man ſie in Fig. 10 von vorne, wie 
an Fig. 10; Fig. 11 von der Seite, Fig. 9 im Grundriſſe. Die 
Hülſe ſelbſt bedarf, bei der Ahnlichkeit mit den beiden andern, kei⸗ 
ner Erklärung; den Träger j hält eine Schraube, deren Kopf 
man in Fig. 10 und 19 ſieht, und welche die Mutter in der vor⸗ 
dern Wand der Hülſe hat. Um dieſe Schraube, wenn ſie nach— 
gelaſſen iſt, läßt ſich der Träger wenden, und dadurch aus feiner 
wagrechten Lage bringen. Die koniſchen Vertiefungen zum Ein— 
treten der Schraubenſpitzen findet man in Fig. 9 und 10 punk⸗ 
tirt, eine davon in Fig. 11 als einen kleinen Kreis. Nach der 
Vollendung der Schneckenwindungen bringt man den Kloben auf: 
wärts, und die Fraiſe durch Verſchieben der Hülſe an die gehörige 
Stelle der Schnecke. Die Wendung des Traͤgers aber benützt 
man, um der Fraiſe jene Stellung zu geben, welche der Neigung 
oder ſchiefen Lage der Gewinde ſelbſt genau entſpricht. Das Aus— 
tiefen endlich geſchieht unter Anwendung der beim Einſchneiden der 
Räder üblichen Handgriffe. Unentbehrlich iſt dieſe Vorrichtung 
übrigens nicht; weil man das Ende des Gewindes, freilich nicht 
ſo ſchön und regelmäßig, auch aus freier Hand, mit einer kleinen 
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Die Geſammtwirkung der einzelnen Theile dieſes Inſtru— 
mentes läßt ſich nun bald verſtaͤndlich machen. Wenn die Schnecke 
eingeſpannt, und der Stahl auf ihr an die rechte Stelle gebracht 
iſt, ſo dreht man die Kurbel in der allgemein gewohnten Rich— 
tung, nämlich rechts, waͤhrend der Stahl ununterbrochen an die 
Schnecke gedrückt wird. Die Mutter S geht dabei vorwärts (ges 
gen h hin); der Hebel H folgt ihr und ſtellt ſich ſchief, indem er 
ſich um den obern Befeſtigungspunkt m wendet. Gleichzeitig 
muß das Vorſchieben des Punktes v, mithin auch des Winkels D, 
des Riegels C und des Stahles ſelbſt erfolgen, und es entſte⸗ 
hen durch die Combination der drehenden Bewegung der Schnecke 
und der geradlinigen des Stahles die Gewinde. Es fraͤgt ſich 
aber noch, von welcher Feinheit dieſe ſeyn, und in welchem Ver— 
hältniß ſie zu jenen der Leitſpindel ſtehen werden. 

Man wird ſich erinnern, daß ſowohl der Arm B auf der 
Stange b, als auch die Stifte » und m dadurch, daß man fie 
in ein anderes Loch von B oder D bringt, ſich verſtellen laſſen. 
Hiervon haͤngt die Feinheit der jedesmal entſtehenden Gewinde 
ab. Zur klaren Einſicht der dabei ſtattfindenden Verhaͤltniſſe 
wird eine bloße Linearzeichnung der Haupttheile beſſere Dienſte 
leiſten als jene des Inſtrumentes ſelbſt. In Fig. 1 bezeichnet 8 
wieder die Schraubenmutter, H den Hebel, m feinen obern Dres 
hungspunkt, v den Stift, durch welchen der Riegel C mit H in 
Verbindung ſteht, x endlich den Stahl. Wenn die Mutter von 
S bis 87 geht, fo kommt H in die Lage H/, » bis v“, alſo x 
bis x’, und die punftirte Linie zwiſchen x und x’ ift demnach der 
Weg des Stahles. Zur Vergleichung hiermit ſind ober und un— 
ter v noch andere Lagen dieſer Theile gezeichnet worden, dabei 
aber vorausgeſetzt, daß die Bewegung der Schraubenmutter die— 
ſelbe bleibe. Man ſieht leicht, daß durch Herunterſetzen des Stif— 
tes v nach 3 der Weg des Stahles größer, weiter oben aber 
bei 4 kleiner wird, als im erſten Beyſpiele; oder was dasſelbe 
iſt, da dieſer Weg in derſelben Zeit zurückgelegt wird, d. h. bei 
der nämlichen Anzahl von Umdrehungen der Schnecke, welche 
durch die Bewegung von S nach 8“ erfolgt: daß der Stahl ſchnel— 
ler geht, wenn die Verbindung von » mit C näher an der Leit— 
ſpindel, und langſamer wenn fie höher oben gegen m erfolgt. 
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Geht aber der Stahl bei der naͤmlichen Zahl von Umdrehungen 
der Schnecke ſchneller, oder macht er einen weiteren Weg, ſo 
müſſen die Gewinde weitlaͤufiger oder gröber, im gegenſeitigen 
Falle aber feiner ausfallen. Die Bewegung des Stahles würde 
daher ganz aufhören, wenn man v in den Punkt m bringen könnte: 
dagegen die Gewinde jener der Leitſpindel gleich werden, wenn v 
und 8 zufammenfielen. Beides iſt nach der Einrichtung des In⸗ 
ſtrumentes unmöglich; und es ergibt ſich der Schluß, daß die 
Gewinde immer feiner ſeyn werden als jene an der Leitſpindel, und 
nie gröber, oder auch nur ihr gleich werden können. Das zweite 
Mittel, die Gewinde abzuändern, beſteht im Verſetzen des Stiftes 
m, und wenn hierzu die drei Löcher an B Fig. 19 nicht hinrei⸗ 
chen, des Armes ſelbſt auf ſeiner Stange. Was dabei erfolgt, 
wird Fig. 2 leicht verſinnlichen, wo man die einzelnen Theile ſo 
wie in Fig. ı bezeichnet hat. Der Weg des Stahles iſt x bis x’, 
wenn 8 bis 8“ geht, und der Drehungspunkt von I ſich in m 
befindet. Es erhellt von ſelbſt, daß auch hier jener kürzer wird 
und die Feinheit der Gewinde zunimmt, im Verhaͤltniß, wie man 
m tiefer herunter, z. B. in mi, ma, ms, ſtellt. Durch die 
Com bination dieſer beiden Mittel hat man es daher in feiner Ge— 
walt, innerhalb gewiſſer Gränzen alle Abſtufungen und Feinheits— 
grade der Gewinde ſich zu verſchaffen, freilich unter Voraus— 
ſetzung genauer Bekanntſchaft mit dem Inſtrumente, übung und 
nöthigenfalls auch Geduld erfordernder Verſuche. | 

Durch aufmerkſame Betrachtung der Fig. ı und 2, und der 
Erwägung der Umjtände überhaupt, wird man bemerken, daß 
der Hebel, während er ſich ſchief ſtellt, auch feine Laͤnge ändern 
muß. Es kann hier noch erinnert werden, daß er beim Anfange 
der Arbeit, wie es bisher der leichtern Erklärung wegen in 
Fig. 1, a und 10 angenommen wurde, nicht eben ſenkrecht zu ſte— 
hen braucht; häufig muß er, damit die Mutter den nöthigen Raum 
für ihre Bewegung erhält, anfangs gegen die Stütze b hin ges 
neigt ſeyn. Dieß vorausgeſetzt kann Fig 3, Taf. 294 zur nach⸗ 
folgenden Auseinanderſetzung benützt werden. Eine feſte Verbin⸗ 
dung von v oder m mit H iſt nicht moglich, weil 8 ſowohl als v 
ſich geradlinig, und nicht im Bogen von dem Punkte m aus ges 
zogen, wie die Punktirung andeutet, bewegen können. Ges 
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fegt die anfängliche Stellung ſey 87, v’, H/ m: fo wird, bis 
Alles in die mit zwei Strichen bezeichnete Stellung gelangt, H“ 
ſich bis zur Lage H verkürzen, dann aber wieder bis zu H“ ver⸗ 
längern müſſen. Das Inſtrument iſt hierzu eingerichtet, indem 
die beiden Stifte in die Schlitze am Hebel gehen, und dieſer ſich 
daher nach Erforderniß an ihnen ziehen und ſchieben kann; und 
zwar ohne bemerkbaren Nachtheil, wenn die Stifte recht genau 
paſſen, und die Schlitze nicht zu weit iſt, wodurch ein leerer oder 
fogenannter todter Gang des Stahles, und ein augenblickliches 
Stocken der Bewegung beim Wechſeln jener der Mutter nach der 
einen und der andern Richtung entſtehen wuͤrde. Streng genom— 
men hat aber dieſer Umſtand doch den nachtheiligen Einfluß, daß 
die Zeit, welche der Hebel zur Veranderung ſeiner Laͤnge braucht, 
für die geradlinige Bewegung des Stahles verloren geht, dieſe 
dadurch ungleihförmig wird, und daher auch die Gewinde nicht 
mehr unter fich ganz gleich ausfallen. Mau begreift aber auch, 
daß dieſer Fehler nur dann in der Praxis merklich werden kann, 
wenn die Schraubenmutter einen langen Weg zu machen hat, 
wobei der Hebel ſich bedeutend ſchief ſtellt; alſo dann, wenn die 
mit Gewinden zu verſehende Schnecke eine beträchtliche Laͤnge oder 
Höhe hätte Es kann daher bei dieſem nur für kleine Arbeit, oder 
kurze Schnecken beſtimmten Inſtrumente dieſer Fehler keinen merkli⸗ 
chen Einfluß haben; für Schraubenſchneidmaſchinen dagegen wäre 
das hier zum Grunde gelegte Prinzip nicht mehr mit ſicherem Erfolg 
auwendbar. — Das vorliegende Inſtrument bringt nur linke Ge— 
winde hervor, welche gegenwartig an Sackuhren faſt ausſchließ⸗ 
lich vorkommen. Rechte erhält man durch dasſelbe nicht, weil 
man den Stahl nicht zwingen kann, wahrend ihm die Schnecke 
entgegengeht, in verkehrter Richtung oder rückwaͤrts ſich zu bewegen. 

Taf. 294 enthält ein Schneckenſchneidzeug engliſchen Ur: 
ſprunges, welchem ungeachtet des ganz verſchiedenen Baues, 
doch die Hauptidee des Vorigen zum Grunde liegt. Fig. ı ift der 
Grundriß, Fig. 2 die Vorder-, Fig. 3 die Anſicht jener Seite, an 
welcher ſich die Kurbel G befindet. 

Zur Baſis dient AA, eine Meſſingplatte, oder eigentlich, 
da ſie zur Verminderung des Gewichtes in der Mitte und unter 
der zweiten Platte a, ſo wie das punktirte Viereck mit abgerun— 
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deten Ecken auf Fig. 1 zeigt, durchbrochen iſt, ein ſtarker Rah⸗ 
men, welcher auf drei von unten eingeſchraubten, gedrehten eiſer— 
nen Füßen B, C, D ſteht. Zwei derſelben, C, D, befinden 
ſich auf der Kurbelſeite, B aber in der Mitte der entgegengeſetz— 
ten. Für den wirklichen Gebrauch ſpannt man jedoch auch dieſes 
Inſtrument in den Schraubſtock, und zwar mittelſt des Anſatzes E, 
Fig. 2, 3, welcher an die Vorderſeite des Rahmens, ungefähr 
in der Gegend von 8, Fig. u befeſtigt iſt, und zwar mittelſt zweier 
Schrauben und eines Stellſtiftes, welche man in Fig. 2 auf E 
punktirt ſieht. 

Auf der äußern langen Seite von A ſtehen drei Docken 
d, b, e, von welchen die letztern die Lager der Leitſpindel L ent— 
halten. Jedes Lager beſteht aus zwei Hälften; die untere iſt 
die Docke ſelbſt, die obere (b“, c), an dieſer, jede mit zwei 
Schrauben befeſtigt: ſo daß man durch Anziehen derſelben, wenn 
eine Abnützung oder Erweiterung eintritt, den genauen Schluß 
wieder herſtellen kann. Die Geſtalt der Spindel L, inner— 
halb der Lager, mit welcher jene der Höhlungen natürlich über— 
einſtimmt, erkennt man aus der Punktirung in Fig. 1; die für 
das Lager b auch an der Durchſchnittszeichnung Fig. 23. Der 
Hals der Spindel iſt nämlich für dieſes Lager doppelt kegelför— 
mig mit einem mittleren dünneren zylindriſchen Abſatze; ſo daß 
vermöge dieſer Form die Spindel ſchon in b fo gelagert iſt, daß 
fie ſich nur allein um ihre Achfe drehen laßt. 

Fig. 6 ſtellt dieſes Lager von der Seite, Fig. 7 von vorne vor, 
beide Male ſammt dem darüber befindlichen Obertheile b“, und 
den punktirten Schraubenlöchern. Der doppelte Kreis in der 
Mitte von b“, c, Fig. 1, iſt ein trichterförmiges, auch in Fig. 6 
angedeutetes Löchelchen zum Einlaſſen von Ohl. Das Lager c, o- 
iſt bloß zylindriſch, außerhalb deſſelben aber das Ende von L 
viereckig, daſelbſt das Rohr der Kurbel aufgepaßt, und mit 
einer viereckigen Mutter verwahrt. Am Kurbelarme iſt die punk— 
tirte Angel feſt, auf ihr ſteckt, jedoch mit etwas Spielraum, das 
hölzerne Heft G, gegen das Abfallen durch die kegelförmige 
Schraubenmutter am aͤußerſten Ende der Angel geſichert. — Die 
drei Docken haben an ihren Grundflächen fchmälere Abſätze, 
welche in Vertiefungen von A gehen; woſelbſt die Docken b, c, 
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durch ſtarke von unten angebrachte Schrauben, 4, 5, Fig. 2, 3, 
unbeweglich feſtſtehen. Die Docke d findet man in den Fig. 4, 5, 
eben ſo wie b in den darunter ſtehenden Figuren von zwei Seiten 
dargeſtellt. Auch d hat den Abſatz 8, unter der ebenen Flaͤche 
des Rahmens, welcher dem mit 7 bezeichneten von b entſpricht. 
Dieſe Docke aber iſt nicht unbeweglich; ſie ſteht naͤmlich in einer 
lang viereckigen, auf Fig. ı theilweiſe noch ſichtbaren Durchbrechung 
von A; fo daß ſich demnach d vor- und zurüdfchieben, aber auch 
in der gewählten Lage durch die Lappenſchraube N unter der Flaͤche 
von A, Fig. 2, 3 befeſtigen läßt. Die Docke d trägt den eben⸗ 
falls verſchiebbaren Gegenſtift y, Fig. 1, a, zum Anlaufen des zweis 
ten nicht an der Leitſpindel eingeſpannten Schneckenzapfens. Die 
Schraube mit geraͤndeltem Kopfe, o, ſtellt den Stift feſt; druͤckt 
aber nicht unmittelbat auf ihn, ſondern auf eine quer in d einge⸗ 
ſchobene, bei 9, Fig. 1, 2, 4, 5 angeſchraubte ſchmale Schiene. 
Eingeſpannt und mit der Leitſpindel verbunden, wird die 
Schnecke auf eine, dem Gebrauch der Führer beim Drehen 
(Bd. IV. S. 365 u. f.) analoge Weiſe. Den Kopf 2 der Spin» 
del, Fig. 1, 2, zeigt Fig. 23 im Durchſchnitte, und, 2’ von vorne. 
Er iſt von Meſſing, mittelſt eines kurzen Rohres an das Ende 
der Spindel bleibend und untrennbar befeſtigt, und gleicht einem 
Ringe mit ebenem Boden, deſſen Mitte der Vorderflaͤche der 
Spindel angehört. Der Rand erhaͤlt an zwei gegenüber liegenden 
Stellen einen bis auf den Boden reichenden Ausſchnitt, die Mitte 
ein koniſches Gruͤbchen, welches mit der Achſe der Spindel über- 
einſtimmt. Jetzt läßt ſich alſo die Schnecke mit den kegelförmigen 
Enden ihren Zapfen in dieſes Gruͤbchen, und jenes am Gegen— f 
ſtift bringen, und demnach freiſchwebend und rundlaufend eine 
ſpannen. Allein ſie muß überdieß die Umdrehung der Leitſpindel 
theilen, und hierzu iſt noch eine am Zapfen zunächſt des Spin⸗ 
delkopfes anzubringende zweitheilige ſtaͤhlerne Kluppe nöthig. 
Figur 25 zeigt fie, ſowohl von vorne, wo beide Hälften erſcheinen, 
und fie mit 27 Fig. 23 übereinſtimmt, als auch von der Seite. 
In der Mitte find beide Theile verſtaͤrkt, und mit winkelförmigen 
Kerben verſehen, welche den Schneckenzapfen zwiſchen ſich neh⸗ 
men, und durch ſcharfes Anziehen der zwei quer durchgehenden 
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Stuͤck ausmachen. In Verbindung ſieht man dieſe Theile, alfo 

die Schnecke wirklich eingeſpannt, ferner den Kopf 2, den Stift y 
und die Decke b, in der naͤmlichen Lage, welche die letztern Stücke 
auf Fig. 2 haben, unterhalb dieſer Figur, in Fig. 15. Nur iſt 
der Führer ein anderer, und zwar der in Fig. 24 abgebildete, et⸗ 
was längere. Bei dem erſtern (Fig. 25) würden die Schrauben 
noch innerhalb des Ringes fallen; bei Fig. 24 jedoch außer den⸗ 
ſelben, obwohl auch dieſer Führer noch Schraubenlöcher näher an 
der Mitte hat; die man gebrauchen kann, wenn man beſorgt, 

daß durch die äußern die Theile des Klobens bei ſehr ſtarkem Au— 
ziehen nachgeben und ſich krümmen dürften. Die Schnecke in 
Fig. 15 iſt, aus fpäter anzugebenden Gründen, am runden Zapfen 
mit z in Verbindung gebracht; die ſcharfen Ecken der Kerben am 
Kloben halten anch ſolche glatte Zapfen hinreichend feſt. Es hat 
wenig zu bedeuten, wenn der Kloben die Ausſchnitte am Ringe 
nicht ganz ausfüllt; denn wie die Leitſpindel in Bewegung kommt 
und der Stahl auf der Schnecke angreift, ſo legt ſich der Kloben 
ſofort an die Wände der Ausſchnitte an, und die Schnecke dreht 
fi) ohne weitere Unterbrechung gemeinſchaftlich mit der Leitſpin⸗ 
del. Fig. 28 und 29 enthalten Spindelköpfe von etwas abgeaͤn⸗ 
derter Beſchaffenheit. An dem in der erſtern Figur iſt der Kopf 
zu beiden Seiten abgefeilt, und der Ring hierdurch ſo geöffnet, 
daß man mit dem Schraubenzieher auch zu den Köpfen der Schrau— 
ben, zunächſt an der Mitte des Klobens gelangen kann, um fie, 
ohne die Schnecke auszuſpannen, feſter anzuziehen. Fig. 29 hat 
nur eine flache Scheibe, und auf dieſer acht Stahlſtifte, welche 
paarweiſe einander gegenüber, aber in verſchiedenen Entfernun⸗ 
gen ſtehen, fo daß man den Kloben zwiſchen jene zwei Paare ein⸗ 
legen kann, fuͤr deren Zwiſchenraͤume er am beſten paßt. 

Auf der Platte A liegt eine kleinere, a, a, Fig. 1, 2, 3, 
berührt aber die Flaͤche der erſtern nur mit ihren beiden Längen, 
kanten, weil fie unten ausgehöhlt iſt, wie Fig. 3 bemerken laßt. 
Sie kann ſich auf A nach der Länge ſchieben, und liegt zu dieſem 
Ende auf der einen Seite unter zwei Kloben, q, r, Fig. 1, 2, 3. 
Fig. 20 zeigt einen derſelben in drei den Hauptfiguren entſprechen— 
den Anfichten. Die andere Seite läuft an und unter den Docken 
d, b, oe, welche zu dieſem Ende Ausſchnitte haben, die man 
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an d in Fig. 2, 4 und 5, bei a; an b aber mit 3 bezeichnet in 
Fig 6 und 7; an c endlich in Fig. 3 bemerkt, wo überhaupt die 
Beſchaffenheit der Leitungen zu beiden Seiten von a am deutlich⸗ 
ſten erſcheint. Die Platte a trägt die zwei aufrechten Stützen h, 
Fig. 1, 2, 3, 14, und i Fig. 1, 3. Jede hat, wie man an Fig. 14 
ſieht, zwei Stahlſtifte, welche ſie gemeinſchaftlich mit einer von 
unten eintretenden Schraube an ihrer Stelle halten. Die Köpfe 
beider Schrauben ſieht man in Fig. 3 unter a. Dieſe Stützen 
haben auf einander treffende dreieckige Öffnungen für den am höl⸗ 
zernen Hefte F zu führenden Schaft k, Fig. unnd 3, in welchem 
vorne der Zahn 10, Fig. 1 ſteckt. Um ihn leichter wieder heraus 
zu bringen, befindet ſich hinter ihm eine runde Vertiefung, durch 
welche man auf ſein hinteres Ende mit einem dazu geeigneten 
Eiſen⸗ oder Stahlitüdchen wirken kann. Die Form der Offuung 
in Fig. 14 läßt auch jene des Schaftes wahrnehmen. Jedoch liegt 
in h und i über demſelben noch die Stahlſchiene J, Fig. 1, 3, deren 
abgekrüpftes Ende, zufolge Fig. 14, an die Außenfläche von h 
feſtgeſchraubt iſt. Auf dieſe Feder „ und mittelbar alſo auch auf 
den Schaft k kann man die Druckſchrauben 11, 12, Fig. 1 und 3 
ſo wirken laſſen, bis er ſeinen gehörigen leichten und dabei ſichern 
Gang erhält. 

Die Schraubenmutter 8, Fig. 1, 2, iſt ganz in zwei Haͤlften 
zerſchnitten, und wieder durch vier Schrauben zu einem Stück 
verbunden, fo daß man durch zweckmaͤßige Benützung der letzte⸗ 
ren jederzeit die vollkommene Berührung mit der Spindel zur Vers 
meidung des todten Ganges bewerkſtelligen kann. Unter 8 liegt 
das eine Ende des Hebels en, das zweite hat feinen Befeſtigungs— 
und Drehungspunkt auf der Platte A. Fig. 8 ſtellt dem Hebel n 
allein, im Grundriſſe, und, mit S verbunden, von der Seite vor. 
Am Grundriſſe bemerkt man eine runde Offnung nebſt einer lan⸗ 
gen und einer kuͤrzeren Schlitze. Durch die letztere geht die 
Schraube 15 (der zweiten Abbildung in Fig. 8), welche ihre Mut⸗ 
ter in der untern Hälfte von 8 hat. Dieſe Anordnung iſt uners 
laͤßlich, weil der Hebel beim Fortrucken der Schraubenmutter 8, 
Big. 1, während der Wendung um die Schraube o, nachgeben 
und ſich verlängern und verkürzen muß. Auf Fig. ı ſieht man 
unter o eine lange Durchbrechung der Platte A, und in der Mitte 
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derſelben eine duͤnne Schraube, auf deren viereckigen Schaft die 
Scheibe H mit der in Fig. 3 auch von der Fläche erſcheinenden 
runden Mutter befeſtigt, ſteckt. Ein Ausſchnitt an der Ecke 
von A iſt ergänzt durch das Stück 17, welches nochmals in 
Fig. 27 im wagrechten Durchſchnitte und Fig. 26 von der innern 
und äußern Fläche abgebildet iſt. In der Mitte befindet ſich ein 
ganz durchgehendes Loch für den Stift von H, und am Grunde 
deſſelben eine größere Ausſenkung zur Aufnahme des ſcheiben— 
förmigen Anſatzes am Schafte der Schraube U, welche auf dieſe 
Art ein Lager erhaͤlt, welches ihr nur die Achſendrehung geſtat— 
tet. Durch H läßt ſich nämlich der Drehungs punkt o des Hebels n 
laͤngs der Schlitze auf A vor- oder zurückbringen, um beim Anz 
ſange des Einſchneidens die Schraubenmutter S in eine ſolche Lage 
auf L zu bringen, daß fie hinreichend Raum zur Bewegung er: 
hält; und auch, um den Stahl gehörig gegen die Schnecke zu 
ſtellen; Umſtaͤnde welche ſich bei gehöriger Kenntniß des Zu— 
ſammenwirkens der noch zu beſchreibenden Theile des Inſtrumen— 
tes von ſelbſt ergeben werden. Unter der Schraube o liegt ein 
Plattchen (Fig. 11), die Mutter für o aber iſt in einen Zapfen 
des Trägers p, Fig. 2, 3, geſchnitten, um welchen ſich der He— 
bel n wenden kann. Den Träger allein ſtellt Fig. 12 von der 
Seite wie in Fig. 2, Fig. 13 in der Lage der Fig. 3, Fig. 10 im 
Grundriſſe vor. Der Theil p unter dem Zapfen iſt rund, und 
mit einem Vorſprunge zum Aufſitzen auf der großen Platte des 
Inſtrumentes verſehen. Der flache Abſatz unter dem zylindriſchen 
Theile paßt in den langen Ausſchnitt von A, Fig. 1, auf die untere 
Schraube an Fig 12 und 13 paßt die Mutter M der Hauptfiguren, 
durch deren Anziehen man dem Traͤger den durch die Umdrehung 
von H ertheilten Stand verſichert. Die Mutter im Träger für 
die Schraube H laßt ſich in Fig. 12 und 13 leicht unterſcheiden. 

Bis jetzt erhellt noch keine Verbindung zwiſchen dem Hebel n 
und der Platte a oder eigentlich dem Stahle, den ſie traͤgt, und 
welchen der Hebel führen ſoll. Sie wird aber hergeſtellt durch 
die unter ihm weggehende, um die Schraube 16 drehbare Leiſte m; 
welche man, außer den Hauptfiguren, noch in Fig. 22 von der 
Seite und im Grundriſſe findet. Auf ihr ſteht eine unbewegliche 
ſenkrechte lange Spindel, auf welcher wieder ein laͤngliches Klötz— 
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chen 19, Fig. 22 bloß rund aufſteckt. Die Breite deſſelben kommt 
genau mit jener des Schlitzes des Hebels überein, und ſie liegt 
bei der Zuſammenſetzung beider Theile in derſelben. Auf den mit 
Gewinden verſehenen Theil der Spindel aber paßt die Schrauben» 
mutter f der Hauptfiguren, durch welche die Verbindung eigents 
lich hergeſtellt wird. In den, aus dem Mittelpunkte von 16 
Fig. ı gezogenen bei a“ durchgebrochenen Bogen 22, mit den punk— 
tirt angezeichneten innen erweiterten Wänden findet ein kurzes 
Stück, Fig. a1 feinen Platz, in der Mitte deſſelben aber die Lap— 
penſchraube g, Fig. 1, 2, 3, die Mutter. Für den runden Theil 
dieſer Schraube hat m ein einfaches rundes Loch 19, Fig. 2a; 
20 daſelbſt aber iſt die Mutter zum Befeſtigen des am Ende von m, 
Fig. , 3, ſichtbaren Zeigers. Nach dem Lüften von f und g, 
Fig. 1, laßt ſich m um die Schraube 16 drehen, und auf- oder 
abwärts auf der Platte a mehr oder weniger fchräg ſtellen, eben fo 
aber wieder in der gegebenen Lage durch Anziehen von 8 unbe— 
weglich erhalten. Dieſer Bewegung folgt nothwendig auch das 
unter f punftirte Klötzchen innerhalb der Schlitze des Hebels, fo 
daß demnach die Schraube an k näher oder weiter von o entfernt 
der Punkt wird, von welchem aus durch die Schraubenmutter 
S der Stahl 10 die geradlinige Bewegung erhält. 

Über die Wirkung dieſes Schneckenſchneidzeuges, mit Be— 
ruͤckſichtigung jener des Vorhergehenden, kommt zu bemerken: 
daß hier die Kurbel G, Fig. mverkehrt oder links gedreht werden 
muß, damit ſich die Schnecke dem Stahl entgegen bewegt, wobei 
aber auch die Schraubenmutter ihren Weg nicht vorwärts, fons 
dern nach der Seite der Kurbel zu macht. Denn die Leitſpindel 8 
iſt gleichfalls eine linke, und muß es ſeyn, weil dieſes Werkzeug 
gleichfalls nur für die am häufigften vorkommenden linken Schne— 
cken berechnet iſt. Dieſes vorausgeſetzt, wird man zufolge der 
Linearzeichnung Fig. 33 die Gleichheit des Prinzipes beider Werk— 
zeuge leicht entnehmen. Die ausgezogenen Linien der Fig. 33 
ſtellen die anfängliche, die punktirten dagegen die fpätere Stel— 
lung der wie in den Hauptfiguren bezeichneten Theile vor; ſo 
daß demnach, wenn die Mutter von 8 bis 87 gegangen iſt, der 
Stahl den Weg von k bis k“ macht. Der Verbindungs punkt f 
höher gerückt, gibt nach Ausweis der Zeichnung dem Stahle eine 
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ſchnellere Bewegung, eine tiefere Lage von f aber, näher gegen o, 
verzögert dieſelbe. Die Gewinde werden daher deſto enger, 
je mehr ſich k dem Punkte o nähert, fallen überhaupt jedesmal 
feiner aus, als jene der Leitſpindel. Alles geſtaltet ſich in der Haupt⸗ 
ſache demnach eben fo, wie bei dem früher beſchriebenen In⸗ 
ſtrument. ä 

Doch ſtößt man auf eine praktiſche Schwierigkeit. Der 
Natur der Sache nach ſchneidet der Stahl nur dann mit Leich⸗ 
tigkeit, wenn er im Vorbeigehen bei der Schnecke von ihrem 
dickeren an das dünnere Ende gelangt, und alfo allmählich 
tiefer, oder weiter vor gegen die Umdrehungsachſe, geſchoben wer» 
den muß. In dieſer Beziehung, und beim Fortrücken des Stah⸗ 
les an dieſem Inſtrument in der Richtung gegen die Kurbel, wird 
man daher die Schnecke fo wie in Fig. 18, alſo am runden glatten 
Zapfen einſpannen müſſen. Dieß geht zwar allerdings an; aber 
nicht immer ohne Schwierigkeit; weil dieſer Zapfen nicht ſelten 
zu kurz iſt, auch oft durch das Anlegen des Klobend Eindrücke 
erhält und dadurch verdorben wird, oder doch einer Ausbeſſerung 
bedarf. Daher muß man doch öfters die Schnecke verkehrt, oder 
am viereckigen Zapfen einſpannen. Mit Übung und Geſchicklich⸗ 
keit laͤßt ſich auch dann die Arbeit vollenden, ungeachtet der 
Stahl während er ſchneidet, zufolge der Geſtalt der Schnecke 
gleichzeitig rückwaͤrts gehen muß; jedoch bedarf es beſonders An⸗ 
fangs einiger Vorſicht, damit die dünnen Wände zwiſchen den 
Gaͤngen nicht weggeriſſen oder ausgeſprengt werden. Für dieſe 
Falle, und überhaupt bei mehreren Schneckenſchneidzeugen bringt 
man daher gerne eine Zuſatzvorrichtung, oder Patrone an; 
mittelſt welcher der Stahl leicht, und ohne beſondere Aufmerk⸗ 
ſamkeit von Seite des Arbeiters, der Krümmung der Schnecke 
folgt, und welche zugleich auch die Tiefe der Gewinde auf das 
genaueſte beſtimmt. Patrone und Schnecke mülfen jedoch mit 
einander üͤbereinſtimmen, fo daß man eine nach der andern ver⸗ 
fertigt oder zurichtet, auch meiſtens mehrere Patronen für vers 
ſchiedene Krümmungen der Schneckenoberflaͤchen im Vorrathe 
haͤlt. Die beim vorliegenden Inſtrumente auf eigenthuͤmliche 
und ſinnreiche Weiſe angebrachte Patrone iſt noch zu beſchrei⸗ 
ben übrig. | 
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Vor dem hölzernen Hefte F ſteckt auf dem Schafte des 
Stahles eine Hülſe u, Fig. 1, 3, auch in der Lage der letztern 
Figur in Fig. 18, und in Fig. 19 entſprechend der Stellung in 
Fig. 2, beſonders vorgeſtellt. Durch die in allen Abbildungen 
ſichtbare Lappenſchraube, welche auf ein unter ihr auf der obern 
Flache des Schaftes liegendes Blättchen drückt, ſtellt man die 
Huͤlſe in der richtigen Lage auf dem Schafte feſt. Ihr wichtig— 
ſter Theil iſt ein ſtarker aufrechter Stahlſtift, der ſo lang ſeyn 
muß, daß er den Rand der Patrone noch ſicher erreicht. Er ſteht 
daher über ſie noch etwas hinaus. An der Patrone x, Fig. 1, a, 
3 und 17 ſtimmt die äußere hohle Krümmung mit der Form der 
Schnecke überein. Die Patrone hat zwei Offnungen; mit der 
einen ſteckt fie auf einem niedrigen Stifte an der Leiſte v, Fig. 1, 
2, 3; in die zweite bogenförmige, geht eine Schraube, welche 
„ nachdem man ihr die richtige Lage gegeben hat, auf » ganz feſt⸗ 
alt. Die Leiſte v wird von zwei eiſernen Säulen s, t, Fig. 2, 3, 
getragen. Fig. 16 zeigt eine allein, nebſt der obern Anſicht. Sie 
ſind mittelſt der Schrauben am Fuße in die Platte A eingeſchraubt, 
der oberſte Anſatz iſt länglich viereckig, fo daß ſich die gabel— 
foͤrmigen Enden der Leiſte v hin- und herſchieben laſſen. Die 
Schräubchen 13 und 14, Fig. 1, 2, 3, drücken mittelſt unterges 
legter runder Scheibchen auf », ihre Muttern finden ſie in den 
Anſätzen der Säulen, wie ſich in der Fig. 16 wahrnehmen läßt. 
Wenn die Patrone x ſelbſt, fo wie die Leiſte » richtig geſtellt, 
und durch die Schrauben befeſtigt ſind; ſo muß k, fortwährend 
am Hefte F nach vorne gedrückt, weil die Platte a von dem Hebel 
geführt wird, mittelſt des Stiftes auf u ununterbrochen am Rande 
der Patrone fortgleiten, daher auch der Stahl der Krümmung 
der Schnecke auf das genaueſte folgen. Doch verſteht ſich von ſelbſt, 
daß der Stift nur dann an der Patrone hart anliegt, wenn der 
Stahl ſchon zur richtigen Tiefe geſchnitten hat: findet man die 
Gewinde noch zu ſeicht, ſo ſtellt man u im erforderlichen Grade 
auf k zurück, wodurch der Stahl wieder aufs Neue angreift. 

Die Vorrichtung mit der Patrone etwa ausgenommen, hat 
dieſes Inſtrument keinen Vorzug vor dem früher befchriebenen frans 
zoͤſiſchen; vielmehr ſteht es demſelben fogar nach. Die Abſtu⸗ 
fungen der Feinheit ſind nämlich ſehr ſchnell und leicht durch 
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Verſtellen der beiden Stifte zu erhalten, welche noch uber dieß 
weit ſicherer wirken, als das viereckige Klötzchen in der Schlitze 
des Hebels, bei deſſen Wendungen viel eher ein ſchaͤdlicher Spiel- 
raum ſich einfindet, als bei einem gut paſſenden n an 
zwei Stellen feſtgehaltenen Stifte. 

Mit den bisher vorgekommenen Werkzeugen kann man 
nur linke Schnecken erhalten, man müßte denn die Führungs⸗ 
ſchraube mit einer rechten vertauſchen, was jedoch mit der jedes⸗ 
maligen, faſt gänzlichen Zerlegung und manchen andern Unbe⸗ 
quemlichfeiten verbunden wäre. Ein älteres franzöſiſches, auf 
Taf. 205 abgebildetes, aber auch nur zu kleiner Arbeit taugliches 
Schneckenſchneidzeug liefert jedoch den Beweis, daß es möglich 
ſey, mit der nämlichen, und zwar einer linken Fuͤhrungsſchraube, 
und einer geringen Veränderung, nach Willkuͤr linke oder rechte 
Gewinde zu verfertigen. 

Fig. 1 zeigt die dem Arbeiter zugekehrte, Fig. 3 die entge⸗ 
gengeſetzte, Fig. 2 die Kurbelſeite, oder Endanſicht. Von der 
meſſingenen Stange a, a, gehen der Anſatz a’ zum Einſpannen 
in den Schraubſtock, und die drei ſenkrechten Docken d, e, b, 
aus, deren letztere, im obern wagrechten Rohre b“, den in Fig. a 
nicht ſichtbaren, und in Fig. 3 weggelaſſenen Gegenſtift e“ trägt. 
Er geht ſowohl durch b“ als auch durch die Arme des Klobens 2, 
deſſen Schraube 3 das Klötzchen 4 an das Rohr b preßt, und 
zugleich den Stift mittelſt der Arme des Klobens an die Höhlun⸗ 
gen drückt, in welchen der erſtere ſteckt. In Fig. 3 erſcheint der 
Kloben von b“ getrennt, ſammt dem Klögchen 43 Fig. n zeigt 
die Außenſeite der Docke b, darüber eben ſo den Kloben in Fig. 10, 
und neben ihm das Klötzchen 4, ſo wie es innerhalb Fig. 10 zu 
liegen kaͤme. Hier ſieht man an 4 die kleinen erhöhten Seitens» 
anſaͤtze, zwiſchen welche der innere wagrechte Theil des Klobens 
paßt, und welche dieſes Klöͤtzchen gegen das Herausfallen bewahren. 

Die Gewinde der Leitſpindel g, Fig. 1, 3, welche eine linke 
iſt, ſieht man nicht, weil fie die Mutter h in der gegenwärtigen 
Lage der Theile ganz bedeckt. Die Mutter iſt ſo lang als möglich 
gelaſſen, um allen todten Gang zu beſeitigen: ſo daß nur ſo viel 
Raum zu beiden Seiten bleibt, als ſie zur Laͤngenbewegung im 
äußerſten Falle bedarf. An dieſen Stellen k iſt das Gewinde 
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von der Leitſpindel weggedreht, und fie daher dünner und ganz 
glatt. Ihre doppelten, zum Zuſammenziehen mittelſt Schrauben 
eingerichteten Lager hat ſie in den Docken o, d. Man fand nicht 
nöthig, dieſe Theile einzeln zu bezeichnen, da beim vorigen 
Schneckenſchneidzeug Ähnliches vorkommt. Doch zeigt Fig. ö die⸗ 
ſes Stück des Geſtelles, nach abgenommenen Obertheilen der 
Lager; eines derſelben aber Fig. 5 im Grundriſſe. Bei aufmerk- 
ſamer Vergleichung der Figuren findet ſich, daß das vordere La⸗ 
ger doppelt kegelförmig, das hintere nur zylindriſch iſt, und ihnen 
die Form der Spindel an den gehörigen Stellen entſpricht. 
Auch ihre Verlängerung k außerhalb der Hinterdocke o hat die 
Geſtalt eines langen runden Zapfens, auf welchen die Kurbel 
ſteckt, und mittelſt eines quer eingetriebenen Stiftes gehalten 
wird; den man deutlich in Fig. 2 bemerkt, in Fig. 3 aber nur 
das Loch fuͤr denſelben, weil die Kurbel abgenommen iſt. Der 
hölzerne Griff A ſteckt loſe und leicht drehbar auf dem glatten 
Schaft einer langen Schraube, welche mit den Gewinden am un⸗ 
tern Ende in den eifernen Arm der Kurbel, und zwar fo genau 
und ſtrenge paßt, daß kein Losdrehen zu beſorgen ſteht; eine fuͤr 
kleinere Inſtrumente, ſehr zweckmäßige, und bei franzöfifchen 
häufig vorkommende Art, das Heft anzubringen. Über die Docke o, 
Fig. 1, 3, ſteht der Spindelkopf zum Einſpannen der Schnecke 
vor; er unterſcheidet ſich von dem Seite 87 beſchriebenen, und ſchon 
(Taf. 291, Fig. 10 und 17) abgebildeten, nur durch Hinweglaſ⸗ 
ſung der Stellſtifte unter den Backen. Sie ſind hier durch an⸗ 
dere erſetzt, welche in die mittlere Platte feſtgenietet, durch Loͤcher 
in jedem der Backen gehen, fo daß dieſe gleichſam an ihnen haͤn⸗ 
gen, und ebenfalls keiner nachtheiligen und fehlerhaften Verſchie⸗ 
bung unterliegen. N 

Die ſtaͤhlerne Schraubenmutter h, Fig. 1, 3, 19, Fig. 21 
im Grundriſſe und Fig. 20 in der Endanſicht, iſt der Laͤnge nach auf⸗ 
geſpalten, und an den vorſpringenden Lappen mit Klemmſchrau⸗ 
ben verſehen. Dieſen gegenüber befindet ſich eine Leiſte 10, fo 
lang als die Mutter ſelbſt, unten aber zwei flache Anſaͤtze, o 
und x, welche mi; der Leiſte einen am beſten in Fig. 20 wahr⸗ 
nehmbaren, einſpringenden rechten Winkel bilden, welcher das 
Drehen der Mutter verhindert, und ihre geradlinige Bewegung 
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leitet. Denn die untere Fläche der Leiſte liegt genau auf der 
obern Kante der Platte e, die zwei Anſaͤtze aber an ihrer Hinter⸗ 
ſeite. Dieſe Platte, ſowohl in den Hauptfiguren ſichtbar, als 
auch in Fig. 13 von vorne, Fig. 12 von oben, Fig. 14 von der 
Seite, wie in Fig 2, iſt mit ihren viereckigen Verlaͤngerungen an 
den Docken e, d, bei 17 und 18 Fig. ı feſtgeſchraubt; ihr wag⸗ 
rechter hinterer Fortſatz, 19, Fig. 12, 14, 3, aber gedrange zwi⸗ 
ſchen dieſe Docken eingeſchoben. In den Ausſchnitt y, Fig. 12, 
paſſen wieder die Anſätze o, x der Schraubenmutter, welche ſich 
daher nicht im geringſten wenden, ſondern nur gerade fortbewe⸗ 
gen kann. 

Das Gegenſtück der Platte e, ebenfalls wie ſie nur von 
Meſſing, iſt eine zweite, nach unten bedeutend verlängerte, rüd: 
wärts jedoch ganz glatte, f, Fig. 1, 2, 3, 3a; auf Ähnliche Art 
wie die erſtere mittelſt zweier Schrauben am Geſtelle feſt. Die 
untere Kante von e und die obere von k nehmen das ſpaͤter zu er⸗ 
klaͤrende Stahlſtück i, Fig. 1, 2, 3, zwiſchen ſich, welches ſich an 
ihnen ſehr genau ſchieben muß. Um dieß zu erreichen ſind die“ 

Schraubenloöcher an k, nach Ausweis der Fig. 32, weiter als es 
an und für ſich nöthig wäre; die Kanten der Anſätze unter denſel⸗ 
ben aber ruhen auf den großen Köpfen der Stellſchrauben 12 
und 13, Fig. 1, 2, 3, mittelſt welcher man alſo, vor der gaͤnzli⸗ 
chen Befeſtigung, die Platte f heben, und mit der untern Fläche 
von i in die vollkommenſte Beruͤhrung bringen, und jederzeit in 
derſelben erhalten kann. Die Platte f hat einen ſchmalen langen 
Ausſchnitt mit einwaͤrts erweiterten Waͤnden, in welchem ein eben⸗ 

falls ſchraͤgwandiges Klögchen liegt. Man ſieht dasſelbe in der 
naͤmlichen Stellung, welche es innerhalb £, Fig ı hat, bei 21, 
Fig. 15; hier auch noch von unten; ein Theil der Ruͤckſeite iſt 
abermals in Fig. 3 bemerkbar. Das Loch in der Mitte von 21, 
Fig. 16, bezeichnet die Mutter für die Gewinde an der Schraube D, 
Fig. 1, 2, 3. Das Klögchen liegt, weil es etwas niedriger iſt, 
tiefer als die Außenfläche von fk; wird daher, durch Anziehen der 
Schraube D an jeder beliebigen Stelle im langen Ausſchnitte 
von f feſtgehalten. Sein Dienſt beſteht auch nur darin, daß 
durch deſſen Verbindung mit f der runde Zapfen oder Stift 22 
am Ende der Schraube D überall in der ganzen Höhe des Aus⸗ 
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ſchnittes, über die Hinterſeite von f hinausſtehend erhalten wer⸗ 
den kann. Dieſer Zapfen iſt der feſte oder Wendepunkt des ſtaͤh⸗ 
lernen Hebels E, Fig. 1, 2, 3 und 33, eines der weſentlichſten 
Theile der ganzen Vorrichtung. 

Der Hebel liegt unmittelbar auf der Hinterflaͤche von e 
und k. Um ihm nach einwärtd am Geſtell Raum zu verſchaffen, 
beſizt die Vorderſeite der Stange a a, zwiſchen den Docken o, d, 
eine Vertiefung und jene Form, welche der Grundriß Fig. 6 bei 
a“ ausweiſet. Damit hierdurch die Stange aber nicht geſchwaͤcht 
wird, entſpricht dieſer Vertiefung eine Ausbiegung auf der Hin⸗ 
terfeite, auch in Fig. 2 bei a’ bemerkbar. Der Hebel reicht mit 
ſeinem kreisförmigen flachen Kopfe bis zwiſchen die Anſätze o, x, 
Fig. 3; beim Fortrüden der Mutter h wird er daher ihrer Bewe⸗ 
gung folgen, ſich ſchief ſtellen, und dabei um den Stift 22 ſich 
wenden. Es erfolgt die dabei nothwendige Verlaͤngerung von 
ſelbſt, weil er mit o, x, zwar in Berührung, aber nicht in feſter 
Verbindung ſteht, unten aber zieht er ſich an dem unbeweglichen 
Stift 22. Doch leuchtet bald ein, daß er, ohne ſich unordentlich 
und zu tief herunter, oder gar zwiſchen o und x heraus zu ſchie⸗ 
ben, einer Unterſtüͤtzung oder Auflage bedarf, und überhaupt 
nicht ganz frei ſchweben darf. Er haͤngt auch wirklich an einem 
Bolzen, deſſen Kopf in Fig. 3 bei er, die Offnung im Hebel aber 
bei r“ Fig. 33 erſcheint. Hinter dem flachen Kopfe iſt der Bolzen 
zylindriſch, dann aber viereckig abgeſetzt, in welcher Form er 
wagrecht durch das Stück i geht, und auf der Vorderſeite durch 
die ſechseckige Mutter s, Big. 1, 2, unbeweglich feſt gehalten wird. 
Das Stück i iſt es demnach, welches den Hebel unbeſchadet feis 
ner übrigen freien Bewegung trägt, und dagegen wieder von ihm, 
wenn er ſich um den Stift 22 wendet, und durch die Schrauben⸗ 
mutter h ſchief ſtellt, mitgenommen, und in gerader Richtung 
fortgeſchoben wird. Hierdurch erfuͤllt das Stück i noch die andere 
Halfte ſeiner Beſtimmung, es fuͤhrt naͤmlich den Support und 
den Stahl längs der im Vordertheile eingeſpannten Schnecke. 
Dieß bedarf jedoch einer weitern Auseinanderſetzung. 

Zu dem Ende findet man dieſes Stück einzeln in Fig. 17, 


von rückwärts wie in Fig. 3; Fig. 16 von der Seite, der Fig. a 


entſprechend, und Fig. 18 von oben dargeſtellt. In der Mitte 
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von i zeigt ſich das wagrechte Loch zur Aufnahme des viereckigen 
Schaftes am Bolzen, von dem ſchon die Rede war; tund u, Fig. 
16, 17, 18 und 3, find zwei Arme, durch welche die lange runde 
Stahlſtange m, n, Fig. 1, 3, 7 mit i zuſammenhaͤngt. Es geht 
namlich n bis zum dickern Abſatze durch u und t; auf dem kleinen 
Viereck 23, Fig.) ſteckt der Kegel Fig. 8, und zwar innerhalb 
der trichterförmigen Ausſenkung der Offnung in t; das Ganze 
ſchließt die ſechseckige Mutter 20, Fig. 1, 3, fuͤr welche n vor dem 
Kegel das in Fig. 7 ſichtbare Gewinde beſitzt. Die Stange kann 
ſtch daher innerhalb dieſer Arme rund drehen, aber das Stück i 
nicht verlaſſen, und folgt daher ſo, wie dieſes, der durch den 
Hebel und die Mutter h der Leitſpindel hervor zu bringenden Laͤn⸗ 
genbewegung. Die Stange ſelbſt, oder eigentlich der dickere 
Theil m, geht mittelſt runder Löcher durch die Docken b und e; 
vor der erſtern auch noch durch die Zwinge p, Fig. , 3; deren 
Beſchaffenheit die Vorderanſicht, Fig. 4, vollends deutlich macht. Es 
iſt ein, mittelſt der an den untern Lappen angebrachten Schraube zu 
verengender Ring, welchen eine zweite kleinere an der Außenfläche 
der Docke b feſthaͤlt. Auf Figur 1m iſt p“ die mit jener des Rin⸗ 
ges konzentriſche Offnung; der kleinere Kreis darüber, die Mut⸗ 
ter für die Befeſtigungſchraube. Durch gehörige Benützung von p 
laͤßt ſich fortwährend die Verſchiebung von m auf das genaueſte 
ohne allen Spielraum erhalten. Die Docke d hat ein ähnliches 
Loch wie die beiden vorderen, durch welches in Fig. 2 die ſechs⸗ 
eckige Mutter 3o am Ende der Stange ſichtbar wird. Es dient 
dazu, daß in dem Falle, wenn der Hebel ſammt m, n, ſehr weit 
zurückgeht, dieſes Ende nicht an die innere Flaͤche der Docke d 
ftößt, ſondern in das gedachte Loch eintritt. 

Der Support k !, Fig. 1 und 22 von vorne, Fig. 2 und 23 
von der Seite, Fig. 3 von ruͤckwaͤrts, iſt mit feinem röhrenför= 
migen Untertheile k auf der Stange m zu verſchieben, um den 
Stahl jedesmal zu Anfange des Einſchneidens auf den gehörigen 
Punkt der Schnecke zu bringen, und dann durch die Schraube B, 
Fig. 1, 2, 3, feſt zu ſtellen. Sie druͤckt das ſenkrecht eingeſchobene 
Zwiſchenſtuͤck, Fig. 24, deſſen Anbringungsart in k aus der Ber: 
gleichung der Figuren erhellt, an den Umkreis der Stange, welche 
hierdurch mit dem Support ſich zu einem Ganzen vereinigt. Der 
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Stahl v läßt ſich durch die Druckſchraube 8, für deren Mutter 
an der einen Seitenflaͤche des Theiles 1 ein pyramidenförmiger 
Aufſatz vorhanden iſt, damit ſie mehrere Gewinde erhaͤlt, in der 
ihm gegebenen Lage unverrüct erhalten. Das vierfantige Staͤn⸗ 
gelchen w ift der Anlauf für die weiter unten zu befchreibende 
Patrone. Am äußern Ende hat er einen Einſchnitt, in welchen 
das an der Schraube 10 vorhandene Scheibchen eingreift, um 
ihn richtig zu ſtellen oder zu führen; weil er auf dieſe Art, beim 
Hineinſchrauben oder Zurückdrehen dieſer Schraube, ihrer Laͤn⸗ 
genbewegung folgen muß. Aus der Beſchaffenheit des Supportes 
erklart ſich jetzt, warum die Stange, an welcher fein Untertheil 
feſt iſt, einer drehenden Bewegung innerhalb des Stückes i faͤhig 
ſeyn muß, daher auch der Support einer bogenförmigen, in der 
Richtung von außen gegen die Achſe der Schnecke: namlich, da» 
mit der Stahl fortwährend mit der letztern in Beruͤhrung erhalten 
werden kann, um ihrer Krümmung zu folgen, und bis zur ger 
hoͤrigen Tiefe zu ſchneiden. | 

Die Art, wie man linke Gewinde erhält, laͤßt ſich jetzt ſchon 
völlig verſtändlich machen. Die Kurbel A, Fig. , wird rechts 
gedreht, und die Schnecke bewegt ſich dabei dem Stahle entges 
gen, die Mutter h aber vorwärts. Gleichzeitig wendet ſich der 
Hebel E um den Stift an D, ſtellt ſich ſchief nach vorne, und 
führt dabei die Stange m ſammt Support und Stahl in der 
nämlichen Richtung. Fig. 30, Taf. 294 verfinnlicht den Vor⸗ 
gang durch bloße Linien. Geſetzt der Wendepunkt des Hebels E 
wäre ganz unten bei 22, und die Mutter würde von h bis h’ges 
ben, fo kommt der Hebel in die punftirte Lage und der Stahl v 
an der Stange m vermittelft r bis v“. Durch Hinaufſetzen des 
Punktes 22 geht der Stahl deſto langſamer, je mehr dieſer Punkt 
gegen r kommt, und die Gewinde werden feiner, je mehr ſich 
derſelbe der Leitſpindel nähert, mithin auch jederzeit enger als an 
dieſer. Es treten alſo wieder dieſelben Verhaͤltniſſe ein, wie bei 
den zwei vorhergehenden Inſtrumenten; worüber die aufmerkſame 
Vergleichung dieſer Zeichnung mit Fig. 1 und 2, Taf. 2901, und 
Fig. 33, Taf. 204 keinen Zweifel mehr übrig laſſen dürfte. 

Um auf dem jetzt in Rede ſtehenden Inſtrument rechte Ge⸗ 
winde hervorzubringen, muß der Stahl genöthigt werden, beim 
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Rechtsdrehen der Kurbel (denn dieſe Richtung iſt nothwendig, da⸗ 
mit die Schnecke der Schneide des Stahles entgegen geht) ſich 
verkehrt, d. h. rückwaͤrts gegen die hinteren Docken, zu bewegen. 
Man erreicht dieß ſehr leicht, wenn D heraus und in ein ande⸗ 
res, dem in Figur 15 ähnliches, im Ausſchnitte von e ſchon 
vorräthig liegendes Klögchen, bei 25, Fig. 1, 3, eingeſchraubt, 
mithin der Stift in D in die obere Schlitze des Hebels gebracht 
wird. Der laͤngere Theil deſſelben, ſo wie das darin liegende 
Klötzchen bleiben jetzt unbenutzt. Herausfallen kann auch ohne die 
Schraube keines der Klötzchen, der ſchrägen Seiten wegen, fo« 
wohl au ihnen als auch an den Wänden der Ausſchnitte von e 
und f. Auch das obere Klötzchen laͤßt ſich für Gewinde von vers 
ſchiedener Feinheit durch abgeänderte Stellung des Stiftes in der 
obern Schlitze des Hebels benützen, welche aber viel kürzer iſt, 
weil man für die ſelten vorkommenden rechten Schnecken nicht ſo 
vieler Abſtufungen bedarf. 

Fig. 32, Taf. 204, ebenmaͤßig wie Fig. 3o und die Haupt⸗ 
theile auf Taf. 295 bezeichnet, ſoll die Darſtellung dieſes höchſt 
ſinnreichen Vorganges, um mit derſelben linken Leitſpindel rechte 
und linke Gewinde zu bekommen, noch vollends deutlich machen. 
Bei der urſprüng lichen Lage von E, r, h, v gehe h wieder in der 
Richtung des Pfeiles bis h“, wobei der Drehungspunkt des Her 
bels ſich ober r, in 22 befindet. Der Hebel ſteht am Ende des 
Fortganges der Schraubenmutter in der punktirt angegebenen 
Richtung E“, hat an r die Stange m mitgenommen, und fie bis 
r’, aber zurückgeführt, und eben auch den Stahl von » bis v rück⸗ 
wärts gebracht in verkehrter Richtung gegen den von der Schrau⸗ 
benmutter h beſchriebenen Weg. Dieſer wird länger, der Gang 
des Stahles beſchleunigt, und die Schraubenlinie auf der Schnecke 
weitläufiger, wenn man den Stift 22 höher hinaufbringt. 

Noch erübrigt die Erklärung eines nicht weſentlichen und 
minder wichtigen Beſtandtheiles dieſes Schneckenſchneidzeuges, 
welcher die Patrone und den Kloben mit der Fraiſe zum Aushöh— 
len der Vertiefung für den Kettenhaken traͤgt. Er wurde, um 
Undeutlichkeit zu verhindern, in den bisher beſchriebenen Figuren 
weggelaſſen, und für ſich abgebildet; und zwar in Fig. 26 von 
vorne, der Fig. 1 entſprechend; Fig. 27 von der Seite, wie er 
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an Fig. a paßt; Fig. 28 im Grundriſſe, jedoch hier ohne den in 
„Fig. 30 wieder abgeſondert vorgeſtellten Kloben. Die Grundlage 
dieſer Vorrichtung iſt eine lange ſchmale Schiene a, mit zwei 
Schlitzen (2, 3, Fig. 20), und an einem Ende einem nach rück⸗ 
wärts abgefrüpften gabelförmig getheilten Anſatze e. Zwei Schrau⸗ 
ben, wie Fig. 25, gehen durch die Schlitze in ihre am Geſtell 
des Inſtrumentes bei 14 und 15, Fig. ı befindlichen Muttern, 
und befeſtigen fo das Ganze an den Docken b und o. In der 
Gabel e, Fig. 26 — 28, liegt der Hals z an der langen Schraube 
F, j, Fig. . Ihre Mutter findet man auch bei j' in Fig. 3 
und 11. Die Umdrehung von F führt die Schiene längs des 
Geſtelles, ſo weit es die Schlitze geſtatten, und bringt hierdurch 
die Patrone oder den Kloben jedesmal an der gehörigen Stelle 
der Schnecke gegenüber. — Von der vordern Kante der Schiene 
ragt eine wagrechte Ebene , Fig. 26, 27, 28, heraus, als Un⸗ 
terlage der Patrone, n und Fig. 31. Sie ſteckt auf dem Stifte 4, 
läßt ſich um denſelben wenden, und durch die Schraube 5 
und das unter ihrem Kopfe liegende Scheibchen unverrücdt erhal⸗ 
ten. Die Patrone iſt doppelt, mit einer ſtaͤrkern und ſeichtern 
Krümmung, kann mit jeder derſelben nach vorne gerichtet, auch 
umge wendet, und für rechte und linke Schnecken, fie mögen am 
runden oder vierkantigen Zapfen eingeſpannt ſeyn, benützt werden. 
Sie befindet ſich dem S. 109 erwähnten Anlaufe gegenüber, deſſen 
vorderes etwas zugerundetes Ende an ihrer Krümmung ſeinen 
Weg macht, und hierdurch auch jenen des Stahles und die Tiefe 
des Schnittes beſtimmt. Patrone, Stahl, Anlauf und Schnecke 
müſſen mit einander in Übereinſtimmung gebracht, und deßhalb 
gehörig geſtellt und zugerichtet werden. Dieß verurſacht immer 
ziemlichen Zeitaufwand, fo daß man die Hülfe der Patrone mei« 
ſtens lieber entbehrt; Fälle ausgenommen, wie der Seite 102 be⸗ 
rührte, wo ſie weſentlichen Nutzen hat. Von der Beſchaffenheit 
des Klobens mit der Fraiſe war ebenfalls ſchon, S. 92, die Rede. 
Bei der gegenwärtigen Vorrichtung kommen noch folgende Ei⸗ 
genheiten vor. Innerhalb der Arme 6 und 7, Fig. 26 — 28, ber 
findet ſich die Welle » außerhalb 7 mit einer viereckigen Mutter 
ſo verwahrt, daß ſie ſich nicht drehen kann. Auf ihr ſteckt der 
Träger des Klobens, welcher mit den Spitzen der untern Schrau⸗ 
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ben in vertieften Gruͤbchen feiner ſchmalen Seitenflaͤchen einge⸗ 
hangen wird. Fig. 29 ſtellt dieſe Traͤger nochmals von der hin⸗ 
teren und von der ſchmalen Seite vor. Er beſteht aus zwei Thei⸗ 
len, deren oberer mit dem unteren durch die Schraube 9 verbun⸗ 
den, ſich um den Schaft derſelben nöthigen Falles drehen und 
ſchief wenden laͤßt. Der Kloben erhält hierdurch Beweglichkeit 
nach verſchiedenen Richtungen. Der Träger kann naͤmlich auf der 
Welle » der Länge nach verſchoben, auch um dieſelbe gedreht, und 
in der ertheilten Lage durch die Schraube x erhalten werden; ferner 
laßt ſich fein Obertheil wenden, und dadurch die Fraiſe im Klo: 
ben, welcher jedenfalls auch die Faͤhigkeit der Bewegung im Bo⸗ 
gen beibehaͤlt, nach der ſchiefen Neigung der Schneckenwindun⸗ 
gen ſtellen; ſo daß dieſe Anordnung wohl jeder in der Regel vor⸗ 
kommenden Forderung entſprechen dürfte. 
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Das Eigenthuͤmliche beſteht in der Anbringung von gezahn⸗ 
ten Rädern, durch welche die Umdrehungs-Geſchwindigkeit der 
Schnecke gegen die der Fuͤhrungsſchraube, fo wie der Weg des 
Stahles bei einer gewiſſen Anzahl von Umdrehungen, und zwar ohne 
Vermittlung von Hebeln, abgeändert werden kann. Die Idee ges 
hort zu den altern; man wendet fie ſeltener bei Schneckenſchneid⸗ 
zeugen, haͤufig aber, mit ſehr mannigfaltigen Details in der Aus⸗ 
führung, bei Schraubenſchneidmaſchinen an; wie ſie ſich denn 
zunächſt für ſtarke Gewinde am beſten eignet. 

Das auf Taf. 295, Fig. 34 von vorne, Fig. 35 von der 
Seite der Kurbel N dargeftellte Inſtrument, iſt vor etwa dreißig 
Jahren in der franzöſiſchen Schweiz verfertigt, für Großuhrmacher⸗ 
arbeit beſtimmt, überhaupt ſtark gebaut, und mit Ausnahme der 
meſſingenen Räder gänzlich aus Eiſen und Stahl. Das Geſtell bes 
ſteht aus dem Winkel a, a‘, a“, und der auf das ſchwaͤchere Ende 
2“ aufgeſchobenen Stütze G H. Sie wird durch die Lappenſchraube 
F, welche auf die Unterlagſchiene v drückt, feſtgehalten, erfcheint 
abgeſondert, von innen geſehen noch in Fig. 36, und traͤgt den 
in ihrem ſtärkern Kopfe verſchiebbaren Gegenſtift 3. Quer und 
wagrecht im Kopfe liegt die Zugſchraube 13; in Fig. 40 abge⸗ 
ſondert, fo wie fie ſich innerhalb Fig. 36 befindet, und im Grund⸗ 
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riffe abgebildet. Der Gegenſtift geht ſowohl durch den Kopf, als 
durch das Loch 15 Fig. 40 im flachen Theile der Zugſchraube, 
und kann durch die Flügelmutter I ſehr feſt und ganz unbeweglich 
erhalten werden. Der Anſatz b, Fig. 34, 35, dient abermals 
um das Inſtrument in einen Schraubſtock einzuſpannen, welches 
dabei zufolge der Stellung von b eine vom Arbeiter abwärts ge: 
neigte ſchraͤge Lage annimmt. 

Die Stütze a’ hat zwei zylindriſche, bei 16 und 17 ange⸗ 
deutete Öffnungen, als die Lager für zwei Achſen, wovon die 
untere der Leitſpindel angehört, die obere aber, den nur in Fi⸗ 
gur 34 ſichtbaren Kopf zum Einſpannen der Schnecke trägt. Die: 
fer kommt im Weſentlichen mit den S. 87 und 105 befchriebes 
nen überein. Er beſteht nämlich aus der mittleren mit der Achſe 
ſelbſt ein Stück ausmachenden Platte 4, und den abgeſonderten 
Backen 5, 6. Durch die ſtarke Schraube mit viereckigen für 
einen eignen Schlüſſel beſtimmten Kopfe, welche ihre Mutter in 
6 hat, durch 4 und 5 aber mittelſt einfacher Löcher geht, laſſen 
ſich die Backen zuſammenziehen, um den Schneckenzapfen feſt 
einzuklemmen. Damit aber die innern Flächen der Backen, der 
Zapfen mag dick oder dünn ſeyn, ihn in ihrer ganzen Länge faſ⸗ 
ſen, ohne ſich ſchief zu neigen, kann man ihre Lage wahrend des 
Zuziehens durch die Stellſchrauben 7, 8 genau berichtigen. Hin⸗ 
ter ihnen befindet ſich noch für jeden Backen ein in 4 feſter Stell⸗ 
ſtift, damit ſie ſich nicht ſchief wenden und verziehen können. Der 
größere ſcheibenförmige Anſatz 18 wird durch die Wirkung des 
Gegenſtiftes 3 auf den vordern Zapfen der eingeſpannten Schnecke 
an die innere Fläche von a’ gedrückt, verhindert das Zurückwei⸗ 
chen des Kopfes, und ſoll die genaue Achſendrehung dieſer Theile 
bewirken. Die Leitſpindel L paßt mit dem zylindriſch gedrehten 
Abſatze in die Offnung 17, und läuft mit ihrem Endzapfen 19 in 
einem Loche 14, Fig. 36, der Stütze H. Vorzüglich dieſes Um⸗ 
ſtandes wegen muß die Stütze als ein einzelnes Stück mittelſt 
ihrer Hülſe G auf a“ aufgeſchoben werden; namlich um die Leit⸗ 
ſpindel L in das Geſtell überhaupt einlegen zu können, und zwar 
fo, daß fie ohne Spielraum nach der Länge bloß die Fahigkeit be⸗ 
haͤlt, ſich rund zu drehen. Das letztere gilt auch, wie ſich aus 
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welche gleichfalls ſammt der Schnecke nur rund gedreht werden 
kann. Beide Achſen ſind ſogleich vor der Docke zu viereckigen 
Zapfen abgeſetzt, auf welchen die Rader A, B feſtſtecken; auf 
dem oberen langen noch die Kurbel EN, anf dem unteren die 
runde Hülſe 20; quer durch die Enden der Zapfen eingetriebene 
Stifte, der untere in Fig. 34 mit 15 bezeichnet, halten die ge⸗ 
nannten Theile zuſammen. Da die Räder B und A unmittelbar in 
einander greifen: ſo drehen ſich, wenn man die Kurbel in Bewe⸗ 
gung ſetzt, ſowohl die obere als auch die untere Spindel, beide 
jedoch nach einander entgegengeſetzten Richtungen, ein Erfolg, 
von dem fpäter erſt ausführlicher geredet werden kann. 

Die, der Laͤnge nach aufgeſchnittene und mit zwei Klemm— 
ſchrauben verſehene Schraubenmutter D der Leitſpindel, macht mit 
dem Arme C, dem Support, nur ein Stück aus. Er hat große 
Ahnlichkeit mit jenem des ſchon beſchriebenen, auf derſelben Ta: 
fel abgebildeten Schneckenſchneidzeuges; obwohl in Fig. 34 zum 
Theile bedeckt, läßt ſich feine Form aus Fig. 35, durch die Punk⸗ 
tirung ergänzt, vollkommen entnehmen. Er trägt den ſchneiden⸗ 
den Stahles, und den, am Knopfe co’ verſchiebbaren Anlauf ec 
für die Patrone 9. Beide, c und s, werden durch Zugſchrau⸗ 
ben, gleich der im Kopfe der Stütze H für den Gegenſtift lie⸗ 
genden, und ihre Flügelmutter feſtgeſtellt. Die eine, für den 
Stahl, ſieht man bei 10, Fig. 34, 35; von jener für den An: 
lauf einen Theil bei 25, Fig. 34, die länglich viereckige Platte 
der eingeſchobenen Schraube ſelbſt erſcheint bei 12, Fig. 35. Den 
Stahl ſieht man von der Seite, wie in Fig. 35, beis, Fig. 30; 
„y daſelbſt ift die obere Anſicht, 2 aber die gleiche eines Stahles 
für Gewinde mit abgerundeter Grundflaͤche, fuͤr eine Darmſaite, 
wie an der Schnecke Fig. 30, Taf. 292. An y und 2 wird man 
auch nicht überſehen, daß der ſchmälere eigentlich ſchneidende 
Theil zu beiden Seiten einen Abſatz hat, welcher gut abgeſtumpft 
Hund zugerundet, dazu dienen kann, zugleich die Tiefe der Gewinde 
zu beſtimmen, worüber man die S. gı gegebene . ei⸗ 
nes ähnlichen Falles nachſehen kann. 

Au der wagrecht liegenden, durch die Schrauben e, e, auf 
H und a‘ befeftigten Schiene K, Fig. 34, 38, befindet ſich eine 
andere kürzere, M, beide mit offenen Schlitzen verſehen, um ſie 
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nach Erforderniß verfchieben und ſtellen zu Fönnen. Auf der letz⸗ 
tern iſt die Patrone und der Kloben mit der Fraiſe angebracht, 
beide wieder mit der, S. 110 vorgekommenen, und auf der naͤm⸗ 
lichen Tafel in den Figuren 26 — 30 dargeſtellten Vorrichtung 
faſt gleich. Die des gegenwärtigen Inſtrumentes findet man ab— 
gefondert in Fig. 42 und 4, ihrer Stellung an Fig. 34 und 35 
entſprechend; ferner Fig. 43 im Grundriſſe, jedoch ohne den Klo⸗ 
ben x, dieſen in Fig. 44; die Patrone endlich (neben Fig. 33 un⸗ 
terhalb des Stiftes 3) in Fig. 37. Anmerkenswerth wäre etwa 
nur noch, daß der Kloben, um keine Undeutlichkeit zu veranlaf- 
ſen, in Fig. 35 (und 41) in einer unnatürlichen Lage gezeichnet 
it, da er, ſich ſelbſt überlaffen, nie wagrecht ſtehen bleibt, es 
müßten denn die Schrauben, in deren Spitzen er hängt, außerordent⸗ 
lich ſtark angezogen werden: dann, daß der Befeſtigungspunkt die⸗ 
ſer Patrone in ihrer Mitte liegt, und ſie um den feſten Stift auf 
ihrer Unterlage, mittelſt eines der bogenförmigen Einſchnitte nach 
Erforderniß gewendet werden kann. Br 
Über die Wirkungsart dieſes Inſtrumentes ift Folgendes 
zu bemerken. Die Kurbel muß, damit ſich die Schnecke der 
Schneide des Stahles entgegen bewegt, rechts gedreht werden; 
wobei der Support, ungeachtet die Leitſpindel rechte Gewinde 
hat, doch vorwaͤrts nach dem Gegenſtifte geht, weil die Raͤder 
die Bewegung umkehren, und hierdurch alſo auf der Schnecke 
die verkehrten oder linken Gewinde entſtehen. Sind die beiden 
Räder im Durchmeſſer und an Zähneanzahl einander gleich, fo 
machen die Schnecke und die Leitſpindel in derſelben Zeit gleich 
viele Umdrehungen; und wenn daher die Schnecke eine vollbringt, 
ſo rückt der Stahl oder die Mutter der Leitſpindel um einen Gang 
der letztern fort, und die Gewinde der Schnecke fallen daher eben 
ſo aus, wie jene der Leitſpindel. Durch Räder aber, welche im 
andern Verhäͤltniſſe zu einander ſtehen, kann man auch die Um— 
drehungsgeſchwindigkeiten der beiden Spindeln gegen einander 
abaͤndern. Ein kleineres Rad an der Schneckenſpindel, wie in 
der Zeichnung, wird die Bewegung der Leitſpindel verzögern, 
ein größeres aber ſie beſchleunigen: man erhält im erſten Falle 
feinere, im zweiten gröbere Gewinde auf der Schnecke, und dieſe 
alſo durch Anwendung verſchiedener Raͤderpaare entweder der Leit⸗ 
N 65 
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ſpindel gleich, oder gröber oder feiner. Die Zahl der Abſtufun⸗ 
gen iſt daher ſo groß, als jene der paarweiſe vorraͤthigen Räder. 
Bei dem Inſtrumente, nach welchem die Zeichnung angefertigt iſt, 
befinden ſich ſechs Räder; nämlich mit 22 und 36, 27 und 34, 28 
und 32 Zähnen; das kleinere eines jeden Paares für die obere oder 
Schneckenachſe beſtimmt; fo daß demnach die Gaͤnge der Schnecke 
bei jedem Paare immer feiner werden als die auf der Leitſpindel. 
Man könnte zwar ſelbſt bei dieſer geringen Anzahl von Rädern 
das Gegentheil dann bewirken, wenn man ſie umwechſelte, und 
das größere Rad jedesmal auf die obere Achſe braͤchte. Allein ab⸗ 
geſehen davon, daß es ſchwer hält, viereckig aufzuſteckende Raͤ⸗ 
der fo genau zu verfertigen, daß fie auf zwei verfchiedenen Za— 
pfen vollkommen rundlaufen: fo bleibt es im Allgemeinen raͤth— 
lich, eine etwas gröbere Leitſpindel zu wählen, und mittelſt der⸗ 
ſelben feinere Gänge der Schnecke zu verfertigen; weil auf dieſe 
Art die in der Spindel immer vorhandenen Ungleichheiten und 
Fehler ſich an der Schnecke verkleinern, beim entgegengeſetzten 
Verfahren aber ſich vergrößern und merklicher werden. 

Man kann an dieſem Inſtrumente mit Recht tadeln, daß, 
um viele Abſtufungen und Feinheitsunterſchiede der Gewinde zu 
erhalten, es einer großen Anzahl von Rädern hedürfte, welche 
nothwendiger Weiſe auch die Herſtellungskoſten bedeutend erhö⸗ 
hen müßten. Zur fabriksmäßigen Verfertigung größerer Uhren 
aber, wo viele Schnecken in wenigen beſtimmten Abaͤnderungen 
verlangt werden, kann es ſehr gute Dienſte leiſten. Bei ſehr 
ſtrenger Unterſuchung entdeckt man aber wohl ein anderes Gebre— 
chen. Die Schraubenmutter macht nämlich mit dem Support 
nur ein Stück aus. Sie theilt alſo mit ihm auch jene Bewegung 
des Stahles, vermöge welcher er von den höhern Stellen der 
Schnecke auf die tiefern gelangt, und dreht ſich daher waͤhrend 
des Fortrückens zugleich auf der Spindel. Dieſe drehende Be: 
wegung, obwohl nur gering, geht doch für die geradlinige ver— 
loren: jene des Stahles hört auf, ganz gleichförmig und voll⸗ 
kommen genau zu ſeyn. Allein es iſt dieſer Fehler, wie aus den 
Umſtaͤnden erhellt, und bei den hier nur vorkommenden gröberen 
Gewinden ſo unbedeutend, daß er in der Praxis wohl ganz un⸗ 
beachtet bleiben kann. 
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Bei dem Originale des hier beſchriebenen Inſtrumentes be: 
findet ſich noch eine zweite Leitſpindel mit linken Gewinden, um 
ſie ſtatt der abgebildeten einzulegen, wenn die Schnecke rechte 
erhalten ſoll. Dieß könnte, da es ſich nur um das Umkehren 
der Bewegung beider Spindeln handelt, noch auf eine andere 
Art, mit Beibehaltung der rechten Leitſpindel, erreicht werden: 
Wenn nämlich die zwei Räder etwas kleiner gemacht, und nicht 
unmittelbar in einander greifen würden, ſondern mittelſt eines drit= 
ten, deſſen Achſe, weil zur Abänderung der Geſchwindigkeit doch 
immer die beiden Hauptraͤder mit andern zu verwechſeln ſeyn 
müſſen, beweglich und zum Ein- und Ausrücken einzurichten 
wäre, auf ähnliche Weiſe wie auf Taf. 266, Fig. 17, 19, das 
Rade an der Seite 370 des XII. Bandes beſchriebenen Kreisſchere. 
Da aber auf dieſem Wege abermals nur eine Art von Gewinden 
entſtehen könnte: fo wäre es nothwendig, noch ein zweites Zwi— 
ſchenrad mit beweglicher Achſe anzubringen, um entweder eines 
oder beide mit den Rädern an der Spindel in Eingriff zu ſetzen. 
Dieſe Anordnung, deren es ähnliche bei den Maſchinen zum 
Schraubenſchneiden gibt, unterliegt bei der Ausführung keinen 
bedeutenden Schwierigkeiten, hat aber den großen Vortheil, daß 
die Räder, da man fie durch das Verſchieben der Zwifchenräder 
jedesmal ſehr leicht in genauen Eingriff zu bringen vermag, weit 
leichter zu verfertigen find, als bei der ſchon gegebenen unabän: 
derlichen Stellung der Achſen, auf welche jedes Paar [fo paſſen 
ſoll, daß ſie ſogleich vollkommen gut in einander greifen. 

Zur Vergleichung mit dieſem Schneckenſchneidzeuge enthält 
Taf. 296 ein ſehr ähnliches, gleichfalls franzöſiſches, nur für 
kleine Schnecken tauglich, jedoch mit Sorgfalt und Umſicht und 
ſehr regelmäßig ausgeführt. Fig. 24 iſt die Anſicht der vordern 
Seite. Das Hauptſtück des meſſingenen Geſtelles, einzeln von 
der innern Fläche Fig. 30, beſteht aus dem verſtaͤrkten Theile m 
mit dem Fortfatze n für den Schraubſtock, der dünneren vierecki⸗ 
gen Stange a, und der aufrechten Docke e. Vor ihr find auf 
a noch zwei andere, i und o, aufgeſchoben, welche man, wieder 
von der äußern Seite, in Fig. 31 und 33 einzeln findet. Die 
Schrauben A, B, Fig. 29, erhalten fie feft auf a in der gehöri— 
gen Stellung; die abwaͤrts gebogenen Enden der Drudplättchen 
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ſind in die Vorderſeite des Schiebers, wie bei 7, Fig. 29 und 
33, eingelaſſen und feſtgeſchraubt. Die Schneckenſpindel, d, 
hat hier eine weit vorzüglichere, doppelte Lagerung, naͤmlich auf 
beiden Seiten kegelförmige Anfäge, mit welchen fie, in gleichge⸗ 
ſtalteten Verſenkungen von e und i, und dann erſt in zylindri⸗ 
ſchen Offnungen läuft. Durch Anſchieben der Docke i läßt fie 
ſich daher immer im genaueſten Gange erhalten. Am höchſten 
Theile von e und i bemerkt man die trichterförmigen Löchelchen, 
um Ohl an die Spindel zu bringen. Für die verlängerte Achſe f 
der Leitſpindel x befindet ſich in e ein ähnliches Kegellager; durch 
i geht fie ohne weitere Berührung, mittelſt einer größern runden 
Offnung (5, Fig. 31); zur Unterſtuͤtzung des Endes von x dient 
als zweites Lager die in dieſelbe eintretende Spitze der Schraube r'. 
Die Gewinde für die letztere gehen durch o; noch eine, außen an 
o geſchraubte, geſpaltene, und zum Zuſammenziehen geeignete 
Stellmutter, r, Fig. 29, 33, geſtattet, ihre feſte und richtige 
Stellung nach Bedürfniß zu verſichern. Der Kopf der Docke c 
enthält noch den ſchon bekannten Gegenſtift, welcher die Schraube 
D, auf die quer eingeſchobene ſchmale Stahlſchiene 4 wirkend, 
feſtzuhalten beſtimmt iſt. 

Die Mutter » der Leitſpindel dreht ſich auf ihr gar nicht, 
ſondern bleibt von der Bogenbewegung des Supportes, w, 
zur Vermeidung des S. 116 gerügten Fehlers ganz unabhängig. 
Die hieher gehörigen Theile: naͤmlich die geſpaltene Schrauben⸗ 
mutter v, als ein Aufſatz des Schiebers u und mit ihm aus dem 
Ganzen, nebſt dem damit im Gewinde durch den Charnierſtift o 
verbundenen, daher für ſich allein um denſelben beweglichen Sup: 
port, w, ſieht man von der Seite in Fig. 32; den Support allein 
Fig. 37; die Mutter und das Mittelſtück des Gewindes Fig. 38; o- 
in beiden letztern Figuren bezeichnet die Löcher für den Charnierſtift. 
Der Schieber u wird von oben auf die Stange a geſteckt, hat 
alſo keinen Boden. Dieſen erſetzt ein zwiſchen der vordern und 
hintern Wand deſſelben eingelegtes Kloͤtzchen und die Platte 3. 
Damit ſich das Klötzchen 2, Fig. 32, nicht nach der Laͤnge heraus⸗ 
ſchiebt, erhält es an der Grundflaͤche eine, auf 2, Fig. 34 punk⸗ 
tirt angedeutete Vertiefung, die Platte 3 dagegen zu beiden Sei⸗ 
ten einen Ausſchnitt, in welche dasſelbe einpaßt. Fig. 36 ſtellt 
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das Klötzchen nochmals nach der Länge, die Platte 3 aber Fig. 35 
von unten vor. Die durch letztere gehenden beiden Schrauben haben 
ihre Muttern in den Seitenwaͤnden des Schiebers, welcher zu⸗ 
folge dieſer Einrichtung einen ſehr ſanften und genauen Gang 
auf der Stange erhaͤlt. über den Stahl im Support iſt nur noch 
anzumerken, daß fein viereckiger Schaft in einer dazu geeigneten 
Offnung ſteckt, und er ſich in eine Schraube für die geraͤndelte 
Mutter, 8, endet. 

Die Räder g, h, Fig. 29, und alle andern zu dieſem In⸗ 
ſtrumente gehörigen, haben in der Mitte kein viereckiges, ſondern 
ein rundes Loch, mit einem von demſelben ausgehenden Seiten— 
einſchnitte, gleich denen auf Taf. 292, Fig. a1, 22, vorgeſtell⸗ 
ten. Sie ſtecken mit der runden Offnung auf einem dünner ge⸗ 
drehten Abſatze des aͤußern Endes der Achſen d, f; für den ges 
raden Einſchnitt iſt ein kurzes Stahlſtiftchen vorhanden, welches. 
das Verrücken des Rades hindert. Man pflegt dieſe Art, Raͤder 
u. dgl. auf ihre Achſen zu bringen, öfter anzuwenden, z. B. bei 
den Fraiſen der Räderſchneidzeuge, worüber Bd. XI., S. 362, 
363 das Naͤhere enthaͤlt. Sie gewaͤhrt den Vortheil, daß man 
die Räder, auch wenn ſie gewechſelt und ſelbſt auf verſchiedene 
Achſen gebracht werden ſollen, viel leichter und verlaͤßlicher ganz 
rund laufend erhält. Die obere Achſe iſt hinter dem Rade g vier- 
eckig zum Aufſtecken des Kurbelhalſes; die untere aber dunner und 
rund für das Scheibchen 14 und das kurze Rohr 15; an den En- 
den beider aber befinden ſich Schrauben für die Muttern I, 1; fo 
daß auf dieſe Weiſe das Umwechſeln der Räder oder das Vertau— 
ſchen mit andern ohne Anſtand und ſchnell ſich bewerkſtelligen laßt. 

In Beziehung auf die Wirkung dieſes Schneckenſchneidzeu— 
ges muß man auf die, bei der Darſtellung des unmittelbar vor⸗ 
hergegangenen beigebrachten Bemerkungen verweiſen. 


Bierte Art. 

Gleichzeitiges Vorhandenſeyn einer Leitſpindel, der Raͤder 
und eines Hebels find die Kennzeichen der hieher gehörigen In: 
ſtrumente: die nächite Abſicht bei der Kombination dieſer drei be⸗ 
reits vorgekommenen Mittel ein größerer Spielraum in Hinſicht 
auf die Feinheit der Schneckengewinde. 
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Das erſte der hieher zu zaͤhlenden Inſtrumente, Taf. 202, 
Fig. 1, im Grundriſſe, Fig. 2 von vorne, Fig. 3 von der einen Seite, 
iſt nach der Idee eines aͤhnlichen engliſchen, jedoch mit manchen 
Abweichungen in den Details, gearbeitet, und wie die Folge dar⸗ 
thun wird, eine ſehr kenntliche Vereinigung des auf Taf. 294 
vorgekommenen mit dem eben vorher beſchriebenen. — 

Der Haupttheil des Geſtelles iſt ein meſſingener Rahmen, 
a, b, o, Fig. 1, 2, 3, und einzeln Fig. 10; außen ganz offen, 
aber daſelbſt an den Enden d und e, Fig. 1, 3, 10, nach ein⸗ 
wärts etwas verſtaͤrkt. Es tragen ihn drei Füße, A, B, C. 
Der mittlere A, Fig. a, 3, iſt oben bogenförmig, gleich dem 
Theile a des Rahmens erweitert, und an dieſem mittelſt zweier 
Schrauben 14, 15 befeſtigt. Die Durchbrechung in der Mitte 
von A, Fig. 2, ſchafft Raum fuͤr die Schraube 16, und zur freien 
Bewegung von v. Jeder der beiden andern Füße hat oben ei: 
tenanfäge für die Schrauben zur Verbindung mit dem Rahmen. 
An B, Figur 3, find fie mit 17, 18, eben fo auch ihre punk⸗ 
tirten Muttern auf Fig. 10 bezeichnet. Ein Ausſchnitt, unten an 
jeder Seitenwand, nimmt das Ende einer ſtarken eiſernen Leiſte 
q, Fig. 1, 2, und abgefondert im Grundriſſe Fig. 27 auf. Zwei 
Schrauben, auf Figur 3 punktirt, fo wie ihre Muttern bei 19, 
20, Fig. 10, befeſtigen ſie auf jeder Seite am Rahmen. Sie 
haͤlt nicht nur die zwei Seitenwaͤnde des Rahmens zuſammen, 
und dient zur Feſtigkeit des Ganzen, ſondern auch zur Unterlage 
der drei Docken, f, g, h, Fig. 1, 2, 3, deren Zweck und Ber 
ſchaffenheit bald erflärt werden fol. An der Wand c, Fig. 10, 
zeigen ſich bei a1, 22, noch zwei Muttern, welche gemeinſchaft⸗ 
lich mit einem andern Paare der entgegengeſetzten Wand fuͤr die 
vier Schrauben zur Befeſtigung des über die ganze Breite des In⸗ 
ſtrumentes reichenden meſſingenen Querjtüdes D, Fig. 1, 2, 3, 
und Fig. 28 von vorne, Fig. 20, von der Seite, gehören. An 
ſeinem untern Abſatze ſpannt man das Inſtrument in den Schraub⸗ 
ſtock; zum Durchgange und zur ungehinderten Bewegung von », 
Fig. 1, 2, 3, hat D oben einen langen, in Fig. 2 und 28 be⸗ 
merkbaren Ausſchnitt. 

Die Leitſpindel 8, Fig. 1, erhält ihre Lager durch d und 
e, el; fuͤr das letztere hat fie einen duͤnn ern Abſatz, mit dem vierkan⸗ 
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tigen Ende außerhalb e zum Anbringen der Kurbel W. Das La» 
ger e iſt zweitheilig, und deſſen äußere Hälfte, e“, Fig. 1, 3, noch 
in Fig. 12 von der Seite und von innen ſichtbar. Es haͤlt an Fi⸗ 
gur 1, 3, 10 mittelſt zweier Stellſtifte und zweier Schrauben. 
Durch d, Fig. 1, 10, geht die noch mit der Stellmutter L ficher 
zu verwahrende Schraube M; ihre Spitze in eine Vertiefung am 
inneren Ende der Leitſpindel 8. Auf der Eiſenleiſte q, Fig. 1, 
3, 27, ſtehen drei Docken fk, g, h, die erſte für den Gegen⸗ 
fift O, die beiden andern für die Schneckenachſe Z: alle drei 
auch beſonders abgebildet; namlich von vorne und von der Hin⸗ 
terſeite, g in Fig. 24, 23; eben fo f in Fig. 26 und 25; h aber, 
von innen nnd von vorne in Fig. 7 und 8. Die Docke g hat unten 
einen Ausſchnitt, ſo daß ſie mit demſelben in dem Winkel zwiſchen 
e und o, Fig. 1, auf der Kante des Rahmens, mit ihrem Fuße 
aber auf q ſteht, und von der Schraube 5, Fig. 3 gehalten 
wird; deren Mutter bei 5, Fig. 23, 24, und die Offnung fuͤr 
den verſenkten Kopf bei 10, Fig. 10, erſcheinen. Die beiden an⸗ 
dern werden durch Schrauben, welche von unten in die Leiſte q 
eintreten, befeſtigt. Die Muttern für h ſieht man bei 23, 24, 
Fig., zwiſchen dieſen noch einen kurzen Zapfen oder Stellſtift, 
die Offnungen für alle drei aber, jene für die Schrauben gleichmaͤ— 
ßig bezeichnet, auf Fig. 27; 25 und 26 gehören für die Docke 
des Gegenſtiftes, welche noch eine dritte wagrechte, von außen 
(gleich 5, Fig. 3) eintretende feſthaͤlt. Die Beſchaffenheit der 
Docken k, g, mit den für ihre Stellſchrauben k“, g“, Fig. 1, 2, 3, 
quer eingeſchobenen Druckplatten, bedarf keiner weitern Erörtes 
rung: eben ſo wenig, daß die dritte, h, noch eine obere Platte mit 
Stellſtiften hat, um das eigentliche, doppelt kegelförmige Lager 
der Schneckenachſe 2, Fig. 1, 2, 5, zu bilden, gegen deren Ende 
u, Fig. 5, ſich der Vorſetzſtift K, Fig. 1, 2, ſtemmt, um ihr 
Zurückweichen unmöglich zu machen. 

Zu dieſem Inſtrumente gehören drei Paar Räder, nämlich 
eines mit gleicher Anzahl von Zähnen (jedes zu 39); ein anderes 
V, T, Fig. 1, 2, 3, mit 48 und 30; ein drittes, Fig. 22, 2, 
mit 54 und 24 Zähnen. Die Art, fie mittelſt ihrer runden Lo» 
cher aufzuſtecken, iſt bereits S. 119 erflärt worden. In Fig. 8 
ſieht man den Abſatz ſammt dem Stahlſtift hierzu; auf dem Schrau⸗ 
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bengewinde hinter u“ befindet ſich in Fig. 1 und 2 die ſechseckige 
Mutter u, welche das Rad V, fo wie eine ähnliche s, das zweite 
T, fefthält; die letzten Gewinde der Leitſpindel 8 gehören zu⸗ 
gleich für die Mutter s. Dieſer Einrichtung zufolge können die 
Raͤder auf den Achſen auch vertauſcht werden. Zur ungehinder⸗ 
ten Anbringung der größern Räder auf der Leitſpindel hat die 
Leiſte q einen Einſchnitt, 6, Fig. 27. Der Kopf zum Einſpannen 
der Schnecke iſt eben fo auf einen Führer berechnet, wie der oben 
S. 97 u. f. vorgekommene. , 

Die zwei genau rundgedrehten und parallel liegenden ſtaͤh⸗ 
lernen Kolonnen E, F, Fig. 1, geben die Bahn für den Schie⸗ 
ber m, m, auf dem ſich der Stahl Hz befindet. Sie gehen durch 
Löcher, wie 7, 8, Fig. 10; dünne Schrauben, deren Stellen nur 
auf o, und zwar mit 11, 12, Fig. 1, 10, bezeichnet wurden, 
hindern die Kolonnen ſich zu drehen; zur eigentlichen Befeſtigung 
aber gehören die runden Scheiben und Schrauben, 1i— 4, Fi- 
gur 1, 2, 3. Eine ſolche Platte zeigt Fig. 6 von der Außenflaͤche 
und im Durchſchnitte; die Enden der Kolonnen gehen noch in ſie 
hinein, die Schrauben aber haben ihre Muttern in den Kolonnen 
ſelbſt, welche auf dieſe Art vollkommen unbeweglich zwiſchen den 
Wänden des Rahmens liegen. Mit dem Boden der Schrauben⸗ 
mutter R, Fig. 1, 13, ſteht durch die Schraube x, Fig. 13, 3, 
die ſtaͤhlerne Leiſte oder der Hebel v, Fig. 1 —- 3, 4 und 13, in 
Verbindung, welche ihren Drehungs punkt in ihrer kürzern Schlitze 
und um den Schaft der Schraube 16, Fig. 2 hat. In die lange 
Schlitze geht der Stift w, Fig. 3, an der Schraube I, Fig, ı, 
2 und 3: ſo, daß der Schieber m, m durch das Fortrücken 
der Schraubenmutter beim Schiefſtellen des Hebels » mitgehen 
muß, und den Stahl 2 längs der Schnecke fortfuͤhrt. Die Rich⸗ 
tungen der hierzu erforderlichen drehenden Bewegungen zeigen 
die Pfeile auf W, T, V, Fig. 3, wobei die Schnecke dem Stahle 
entgegen, dieſer aber rückwaͤrts geht, und folglich linke Gewinde 
an jener gibt. Die Feinheit laͤßt ſich auf die ſchon bekannte Art, 
durch andere Raͤder, aber auch durch Verſetzen des Stiftes nach 
der am Schneckenſchneidzeuge auf Taf. 294 ausgeführten Idee, 
vielfältig abändern. Die Detail⸗Einrichtung beim gegenwärtigen 
Inſtrumente bedarf aber einer aus führlichern Erörterung. 
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Der Schieber oder Support beſteht aus drei über einander 
gelagerten Haupttheilen; nämlich Fig. 1, G, von dem fpäter 
die Rede ſeyn wird; m, m, und noch einem dritten untern oder 
dem, durch m in Fig. ı völlig bedeckten Boden. Fig. 15 zeigt, 
doch mit Hinweglaſſung der obern Stücke, die Platte m und ihren 
Boden V fammt den zwei Kolonnen in ihrer Lage wie Fig. 3; Fir 
gur 16, dieſelben von vorne; Fig. 14 iſt der Boden allein, Fig. 17 
der obere Theil m, Fig. 18 die kleinere Platte G, Fig. 20 dieſelbe 
von vorne, nebſt der Leiſte r, die in Fig. ı9 wieder im Grund⸗ 
riſſe erſcheint. Durch die Stützen i, k, geht der dreieckige Schaft 
des Stahles, für welchen in Fig. 17 die winkelfoͤrmigen Ein⸗ 
ſchnitte auf i, k ſich bemerken laſſen. Er liegt unter den, auch 
in den Hauptfiguren, deren Betrachtung uͤberhaupt bei den naͤchſt⸗ 
folgenden Erflärungen zur vollen Deutlichkeit unentbehrlich wird, 
durch die gleiche Bezeichnung kenntlich gemachten, aufgeſchraubten 
Obertheilen, i“, k“; ferner aber zur Erzielung eines ſanftern Gan⸗ 
ges, unter der Stahlfeder 1, Fig. 1, 3, für deren Enden die Ober: 
theile eingemeißelte Vertiefungen beſitzen. Um m und V, Fig. 15, 
16, ſo zuſammenzuhalten, daß ſie die beiden Kolonnen umfaſſen, 
ſind von unten ſechs Schrauben angebracht, deren Lage theils 
aus der Punktirung, theils den Löchern auf Fig. 14, 47, die Enden 
der drei zunächſt am Stahle, auch in Fig. ı fi erkennen laſſen. 
V und m find keine ganzen Platten, ſondern V mehr, m weni: 
ger durchgebrochen: ſowohl zur Verminderung des Gewichtes, 
als auch, um den im Inſtrumente ſelbſt darunter liegenden Hebel 
oder deſſen lange Schlitze, dem Stifte w, Fig. 3, 9, zuganglich 
zu machen. Am Boden V, Fig. 14, iſt noch auf die parallelen 
halbrunden Höhlungen, 30, 31, aufmerkſam zu machen, in wel: 
chen die Kolonnen liegen; ihre Mitte X, X, iſt weiter, und be⸗ 
rührt die Kolonnen nicht, um unnöthige Reibung zu verhindern. 
Die gleiche Einrichtung hat auch die innere oder untere Flaͤche 
von m. 

Die auf m zu verſchiebende Platte G erhält die gerade Füh⸗ 
rung an ihrer winkelrechten Laͤngenkante in Einſchnitten am Fuße 
der Stützen i, k, Fig. 15, 16; mit der ſchiefen aber unter der, 
innen und eimwärts abgeſchraͤgten und auf m feftgefchraubten 
Leiſte r, Fig. 1, 19, 20. Die Bewegung ſelbſt ertheilt man 
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der Platte G mittelſt der Führungsſchraube N, Fig. 1, deren Las 
ger p auf m, die Mutter, t, dagegen auf G ſich befindet. Beide 
ſtehen aufrecht und unbeweglich auf den genannten Theilen. Das 
Lager p, Fig. 1, 3, 15, 16, für das kugelförmige Köpfchen 
von N ift zweitheilig, die Decke mittelſt einer Schraube und zweier 
Stellſtifte auf dem untern Stücke befeſtigt. Die wagrechten Flaͤ⸗ 
chen zwiſchen beiden haben Höhlungen in der Geſtalt von Kugel⸗ 
abſchnitten zur Aufnahme des dann bloß rund beweglichen Köpf⸗ 
chens. Die Mutter t auf G, Fig. 1, 3, 18, 20, iſt aufgeſchnit⸗ 
ten und mit einer Klemmſchraube verſehen. Die fünf Kreiſe auf 
G bezeichnen eben fo viele Muttern für die Schraube an J, Fig. 9; 
in der mittleren befindet ſich dieſelbe gegenwärtig auf Fig. 1. Es 
leuchtet ein, daß man den Stift an I in jedes der Schraubenlös 
cher, folglich auch den Punkt, von dem aus er mittelſt des He— 
bels v den Support ſchiebt, weiter nach oben oder nach unten, 
mithin mehr oder weniger gegen den Wende- oder Ruhepunkt 16, 
Fig. 2, bringen, alſo jene Veränderungen bewirken kann, zu 
deren Verſinnlichung die Fig. 33, Taf. 294, S. 101 benützt 
wurde. Die Schraube N der drei großen Figuren (auf Taf. 292) 
erhält nicht nur die Platte G und den mit ihr verbundenen Stift 
jedesmal in ihrer Lage: ſondern ſie geſtattet ſowohl die Platte 
noch weiter hinauf oder tiefer herunter, als auch innerhalb dieſer 
Graͤnzen den Stift in der Schlitze des Hebels an jede beliebige 
Stelle mit den kleinſten Abſtufungen zu bringen. Reichten die, 
durch dieſe Mittel hervorzubringenden Veränderungen an den aͤu— 
ßerſten Punkten in manchen Faͤllen nicht mehr hin, um Schne⸗ 
ckengewinde von der verlangten Beſchaffenheit einzuſchneiden: ſo 
kommt das Umſtecken oder Auswechſeln des Raͤderwerkes an die 
Reihe, welches abermals und aufs neue alle durch den Stift und 
das Verrücken der Platte G zu bewirkenden Abſtufungen erlaubt. 
Hiemit iſt denn ein ſehr weites Feld zur Erlangung mannigfal: 
tiger Gewinde nach den feinſten Unterfchieden geöffnet, und die— 
ſer große Spielraum die bedeutendſte, und den mehr zuſammenge— 
festen Bau dieſes Inſtrumentes rechtfertigende Eigenſchaft des: 
ſelben. 

Vorzuͤgliche Anerkennung verdient noch die ſehr zweckmaͤßig 
wirkende Feder P, Fig. 1. Der Kloben n, Fig. 1, 2, 3 und 11, 
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nimmt zunächft an der Wand ihr eines Ende auf, und erhält es 
unbeweglich; das zweite wirkt auf die Seitenwand von m, und 
liegt daſelbſt, damit es nicht abgleitet, in einer runden Nuth 
oder Hohlkehle, 13, Fig. 15, 16. Da die Feder fortwaͤhrend 
nach einerlei Richtung treibt: fo drückt fie auch den Stift an I 
immer an die eine Wand der Schlitze des Hebels an; und hier⸗ 
durch kann, ſelbſt wenn die Schlitze für den Stift etwas zu weit 
waͤre, gar nie ein leerer oder todter Gang entſtehen, ein Umſtand, 
welcher für die Genauigkeit der Schneckengewinde die erſprieß⸗ 
lichſte Folge haben muß. 

Die Idee zum naͤchſten Schneckenſchneidzeuge iſt in Dr. Rees 
new Cyclopaedia, Vol. XV., Artikel Fusee engine enthalten; 
allein die dortige Ausführung und Anordnung der einzelnen Theile 
unvollkommen, unſicher und unregelmäßig. Seiner Eigenthüm⸗ 
lichkeit und mancher Vorzüge wegen, hat es der Verfaſſer des 
gegenwärtigen Artikels fo herſtellen laſſen, wie es in den Zeich⸗ 
nungen auf Taf. 293 vorliegt. Fig. 1 gibt den Grundriß, Fig. 2 
die Anſicht der langen vordern Seite; mehrere waren nicht nö⸗ 
thig, und ſind durch die noch außerdem beigebrachten Details 
vollkommen erſetzt. 

Die ſämmtlichen Beſtandſtücke befinden ſich auf einer mit 
zwei langen Ausſchnitten verſehenen Meſſingplatte a, a, a, welche 
auf drei Füßen, F, G, H, ruht, und ſammt dieſen, jedoch ſonſt 
ganz abgeräumt, in Fig. 3 erſcheint. Die Füße F, G find mit 
dem fie oben verbindenden Querſtücke aus dem Ganzen, wie $i: 
gur 4 zeigt; fie ſowohl, als der dritte, unter a in Fig. 3 durch 
die Punktirung angedeutet. Die Schraube 1, eigentlich hier nur 
mit dem oberſten Ende ſichtbar, mit dem Stellſtifte 2, halten H 
an a feſt; die hinteren Fuße aber die Schrauben 3, 4. Drei an⸗ 
dere, 5, 6, 7, gehören zu dem Anſatze E, Fig. 2, an dem man 
das Inſtrument in den Schraubſtock ſpannt. 

Auf dieſer Platte ſtehen in Fig. ı uud 2 ſechs Stützen oder 
Docken, wovon zwei in der Mitte, h und g, für die Schnecke, 
die zwei vordern, e, d, zur geraden Führung des viereckigen ſtaͤh⸗ 
lernen Riegels b, b, die auf der Hinterſeite, e und f, zur La⸗ 
gerung der Leitſpindel R gehören; e und o find oben durch einen 
Querſteg W verbunden, mit dieſem aus dem Ganzen, und laſſen 
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zwiſchen ihm und der Grundplatte a einen hohlen viereckigen Raum, 
von dem der daſelbſt in den Muttern 8, 9, 10, Fig. 3, feſtge⸗ 
ſchraubte Träger X, Fig. 1, 2, 34, 36, ausgeht. Alle dieſe 
Theile ſind noch beſonders abgebildet. Die Docke h für den Ge⸗ 
genſtift 2, und ihrer auf die quer durchgeſchobene Unterlage wir⸗ 
kenden Druckſchraube A, in Fig. 18 von vorne, Fig. 19 von der 
ſchmalen Seite; d gleichfalls von vorne Fig. 22, und von außen in 
Fig. 23, jede Figur mit der darüber befindlichen aufzuſchraubenden 
Deckplatte d-, welche das hohle zur Aufnahme des Riegels be⸗ 
ſtimmte Viereck ſchließt; die Stütze g, in den nämlichen Anſich⸗ 
ten wie die vorige, in Fig. 24, 25; f, mit dem Lager für die Leit⸗ 
ſpindel nächft der Kurbel K, in Fig. 206 und 27; endlich die bei⸗ 
den Docken e und c, mit dem fie verbindenden Steg W, in Fi⸗ 
gur 32 ſammt der Deckplatte o“ von vorne, Fig. 31 von der lan⸗ 
gen innern Seite, Fig. 39 und 40 im Grundriſſe. Die Zahlen 
am Fuße aller eben aufgefuͤhrten Figuren bezeichnen hier und auf 
Fig. 3 die Stifte und Löcher zu ihrer Befeſtigung auf der Grund⸗ 
platte des Inſtrumentes. 

Der dünnere Theil der Leitſpindel innerhalb des Lagers f, 
Fig. 1, hat für das Rohr an der Kurbel einen noch ſchwächern 
Abſatz, durch welchen, ſo wie durch jenen ein quer eingeſteckter 
Stift, 20, geht. Der Griff der Kurbel iſt nicht aus dem Gan⸗ 
zen, ſondern der Kuopf aufgeſchraubt; im inneren Raume aber 
auf das Ende der Angel ein Plattchen viereckig aufgeſteckt, und 
ihr Ende mit einer Mutter verwahrt. Hierdurch wird der Griff 
um die Angel drehbar, ohne daß am Knopfe irgend etwas her⸗ 
vorragt. Das freie Ende der Spindel R unterjtügt der Vorſteck⸗ 
nagel n, Fig. 1, 2, 30, 31, 32. Er liegt in einer runden Öff: 
nung der Docke e, und wird mittelſt der Zugſchraube Fig. 33, und 
ihrer Mutter H, Figur 1 und 31, unverrückt erhalten. Das 
Zahnrad N, Fig. 1, ſo aufgeſteckt und auf ähnliche Art durch 
eine ſechseckige Mutter gehalten, wie jene des vorhergehenden 
Schneckenſchneidzeuges, greift in Mein, und verſetzt es in Be⸗ 
wegung; allein dieſes zweite Rad dreht ſich nicht mit ſeiner Achſe o 
zugleich, ſondern dieſe iſt feſt, und M um fie beweglich. Fig. a0 
ſtellt die Achſe nochmals vor, und zwar von vorne und nach der 
Länge. Hinter dem ſtaͤrkern flachen Kopfe, mit einer koniſchen 
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Vertiefung zum Einſetzen des Schneckenzapfens, ſteckt auf dem 
zylindriſchen Theile das Rad, aber auch noch eine dicke ringför- 
mige Scheibe j, Fig. 1, 2 und 21, deren verjüngt zugehende Fläche 
unmittelbar den innern Rand des Obertheiles von g, Fig. 1, 2, 
24, 25, berührt, wahrend die Achſe o ſelbſt in einer Bohrung 
deſſelben ſich befindet, und von der Schraube B, Fig. 1, 2, uns 
beweglich erhalten wird. Das Rad N läuft daher zwiſchen der 
hintern Flaͤche des Kopfes und der vordern der Scheibe j; es hat 
nichts zu bedeuten, wenn auch fie von dem Rade M zeitweiſe mit⸗ 
genommen werden ſollte. Das Rad N iſt dazu beſtimmt, die 
runddrehende Bewegung der Schnecke, r, Fig. , zu bewerkſtelligen, 
welches mittelſt eines Fuͤhrers, und eben ſo geſchieht, wie beim 
Drehen zwiſchen Spitzen, Bd. IV., S. 564 u. f. Namentlich 
hat die hier anzuwendende Vorrichtung mit der am angefuͤhrten 
Orte, S. 369, vorkommenden Spitzendrehbank ſehr große Ahn— 
lichkeit; der Kloben q, Fig. ı, 2, iſt ſogar ganz derſelbe, nur 
in kleineren Dimenſionen, wie der Tafel 75, Fig. 41 gezeichnete. 
Man muß, fuͤr Schnecken von verſchiedener Größe, mehrere im 
Vorrath haben. Fig. 7 (Taf. 293) zeigt einen ſtaͤrkern und laͤn⸗ 
gern als q, von vorne und von der Seite, Fig. 5 und 6 aber, 
eben ſo das Rad N. Der in das Rad an ſeinem viereckigen An⸗ 
ſatze und der hinter ihm befindlichen Spindel eingeſchraubte Stift, 
paßt zwiſchen die Gabel am Kloben, der wieder in den Winkel 
ſeiner Offnung den Schneckenzapfen aufnimmt, und ſich mit ihm 
und der Schnecke ſelbſt durch Hülfe der hierzu vorhandenen 
Schraube gleichſam zu einem Stücke verbindet. Der Stift pauf 
Fig. 5 läßt ſich weiter vom Mittelpunkte des Rades bei Führern 
mit längeren Armen verſetzen, wozu die Schraubenlöcher 21 und 
22 dienen. Es dürfte nach dem Geſagten völlig deutlich ſeyn, 
daß das Rad M mittelſt des Stiftes p auch den Kloben, und 
durch ihn zugleich die Schnecke, und zwar nach der Richtung ſeiner 
eignen Umdrehung, mit ſich nimmt. 

Der Stahl t laßt ſich mit feinem vierkantigen Schafte auf 
dem Support gegen die Schnecke, dieſer aber auf dem Riegel b 
der Ränge nach verſchieben; das letztere, um jedesmal auf den An⸗ 
fangspunkt der Gewinde geſtellt zu werden. L dient zur Befe⸗ 
ſtigung des Supports an der auf b gewählten Lage. Er ill, 
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ohne den eingeſchobenen Stahl, in Fig. 28 zu ſehen, und be⸗ 
ſteht aus dem Obertheil v, dem mittleren w und dem Boden x, 
welche abermals einzeln dargeſtellt find. Naͤmlich das Mittel- 
ſtück im Grundriſſe und der Anſicht der Außenſeite in Fig. 10 
und 15; aber in Fig. 9 von oben, und in Fig. 11 von vorne 
Fig. 12 eben ſo nochmals das mittlere; Fig. 13 der Boden, 
endlich Fig. 14 derſelbe, aber umgekehrt von unten. Dieſe 
Details dürften die Beſchaffenheit des Ganzen ohne ausführ⸗ 
lichere Erörterung verſtaͤndlich machen; nur wäre auf die an 
der Vorderſeite von x und der äußern von w feſtgeſchraub⸗ 
ten Federplättchen hinzudeuten, wovon jenes den genauen Gang 
des Stahls befördern, dieſes aber dem Ende der Stellſchrau⸗ 
be L, Fig. 1, 2, 28 zur Unterlage dienen ſoll. Den vordern 
Theil des Schaftes, in welchem der Stahl ſteckt, zeigt Fig. 17 
von oben und von der Seite. Der Stahl iſt hinter der eigentli- 
chen Schneide und auch innerhalb des Schaftes ganz zylindriſch, 
hat aber am Ende einen flachen Abſatz, mit welchem er, ohne ſich 
verdrehen zu können, auf dem Grunde des Einſchnittes 23 im 
Schafte auf ähnliche Weiſe liegt, wie dieß bei Einſetzen von Boh⸗ 
rern (Bd. II. Seite 535, Taf. 34, Fig. 14) häufig geſchieht. Im 
gegenwärtigen Falle gewährt es den Vortheil, ſich die ſchneidenden 
Zähne nach dem jeweiligen Bedürfniffe, aus gewöhnlichem kaͤuf⸗ 
lichen, in das am Schafte vorhandene Loch paſſenden Stahldrahte 
bequem und ſchnell verfertigen zu können. 

Die wagrechte Flaͤche s am Traͤger X gibt die Unterlage 
für den zweiarmigen Hebel m, und enthält im Zentrum von C 
zugleich feine Drehungsachſe. Die Arme des Hebels ſtehen mit 
der Schraubenmutter R und mit dem Stahle, eigentlich dem 
Riegel b, in Verbindung; jeder durch zwei ſtählerne Zugſtangen, 
deren eine Fig. 4 von oben und von der Seite zeigt. Sie ſind 
zylindriſch, an beiden Enden mit flachen Ringen verſehen. Durch 
dieſe gehen die Schäfte der Schrauben zur Vereinigung mit den 
obgenannten Theilen. Unter den Ringen an den Stangen liegen 
andere von Meſſing, jedoch an den verſchiedenen Verbindungs⸗ 
ſtellen von ungleicher Dicke, um die Stangen in vollkommen 
wagrechte und unter ſich parallele Lage zu bringen. In Fig. 16 
ſieht man einen einzelnen Ring von oben und von vorne, nebſt 
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einer Schraube, deren zylindrifcher Theil durch das Ende der 
Stange, und zugleich durch den meſſingenen Ring unter derſel⸗ 
ben geht. Die Gewinde an dieſen Schrauben haben die Muttern 
in P, in der Stange b, und in den erhöhten zylindriſchen An⸗ 
fägen an den Enden der Hebelarme. Bisher war nur von zwei 
Stangen, wie i und k, Fig. 1, 2, die Rede; ſie ſind aber paar⸗ 
weiſe vorhanden, alſo im Ganzen deren vier; von denen noch 
eine untere , in Fig. 2 ſichtbar, ihr Gegenſtück an der Schrau⸗ 
benmutter P vollig verdeckt. Fig. 29 ſtellt letztere mit einem Theile 
der Stangen i und (der vierten) y, Fig. 26 den Riegel b, mit 
k und Jebenmaͤßig vor; in Fig. 31 aber bezeichnen die punktirten 
Kreiſe 1“, /, die Lage der untern Stangen im hohlen Raume 
zwiſchen den Docken o und e, der überhaupt nur für ihren unge⸗ 
hinderten Durchgang, und ihre freie Bewegung vorhanden ſeyn 
muß. Der Nutzen aber, der aus der Verdoppelung der Stan⸗ 
gen erwächſt, beſteht zunächſt darin, daß fie die Mutter P unver: 
änderlich in ihrer Stellung erhalten, und ihr außer der geradlini« 
gen keine andere Bewegung geſtatten; dann aber, daß ſie im Allge⸗ 
meinen die Schwankungen der hieher bezüglichen Theile hindern, 
und die Feſtigkeit der Verbindung unter denſelben in bedeutendem 
Grade vermehren. | 

Es ſcheint jetzt die rechte Stelle zur vorläufigen oder theilwei⸗ 
ſen Erklärung der Wirkung des Inſtrumentes. Die Richtung, 
nach welcher die Bewegungen der einzelnen hier Einfluß nehmenden 
Theile geſchehen, find auf ihnen durch die Pfeile in Fig. ı angegeben. 
Die Kurbel muß rechts gedreht werden, damit die Mutter P, 
weil R linke Gewinde hat, vorwärts geht. P ſchiebt dabei die 
Stange i hinaus, der Hebel m wendet ſich ſchief um feine Achſe 
bei C, folglich ſein (nach der Lage der Zeichnung) oberer Arm 
gleichfalls auswärts, der untere aber einwaͤrts. Dieſer führt 
mittelſt k (und J, Fig. 2) den Riegel ſammt dem Stahle t in der⸗ 
ſelben Richtung längs der Schnecke fort, welche ſich durch die 
vom Rade N auf M übertragene Bewegung dem Stahl entgegen 
dreht und linke Gewinde erhält. Die Feinheit derſelben aber 
wird nicht durch die Räder bedingt, weil dieſe gleiche Größe und 
Zaͤhneanzahl, folglich Schnecke und Leitſpindel einerlei Geſchwin⸗ 
digkeit haben: ſie haͤngt vielmehr von dem jedesmaligen Gebrauche 
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des Hebels ab, in welcher Beziehung aber noch mehrere, die prak⸗ 
tiſche Ausführung einiger Theile betreffende Einzelheiten nach: 
geholt werden müſſen. 

Die Drehungsachſe des Hebels m iſt nämlich nicht unver: 
änderlich, ſondern läßt ſich aus der Mitte bringen, wodurch die 
bei der jetzigen Stellung gleichen Hebelarme verſchiedene Langen 
erhalten. Der Hebel m, Fig. ı und a, Fig. 37 gleichfalls im 
Grundriſſe, Fig. 35 von der Seite, Fig. 38 von der inneren 
Fläche, fo wie der wagrechte Theil s des Traͤgers X, Fig. 1, 2, 
34, 36, haben Ausſchnitte mit einander entgegengeſetzt abgeſchraͤg⸗ 
ten Seitenwänden; ſo daß jener an m nach unten, der an s aber 
nach oben ſich erweitert, wie die Vergleichung der Fig. 36, 37, 34 
ausweiſt. In jeden Ausſchnitt paßt ein Klötzchen, ebenfalls mit 
ſchiefen Seitenwänden; für jedes iſt eine Schraubenmutter (C 
und D, Fig. 1, 2) beſtimmt, durch deren Anziehen die in den Aus⸗ 
ſchnitten verſchiebbaren Klötzchen an der gewählten Stelle mit 
dem Hebel und der Unterlage zu einem Ganzen ſich vereinigen. 
Fig. 8 enthalt die hierüber Aufſchluß gebenden Details, nämlich 
außer den ſchon genannten Schraubenmuttern C und D, das un: 
tere Klötzchen X, und das obere Q, beide mit Zugabe des Grund— 
riſſes. Am Klötzchen V befindet ſich die lange Schraube für D, oben 
aber ein runder Stift, alle drei Stücke aus dem Ganzen gearbei— 
tet. Q dagegen iſt ganz durchbohrt, hat die Gewinde für C folg— 
lich auf einem hohlen Rohr, und laͤßt ſich mit dieſem auf den 
Stift des untern Klögchens ſtecken, alſo auch um ihn drehen. In 
ſolcher Verbindung ſtehen dieſe Theile am Inſtrument wirklich; 
und es erhellt nach einigem Nachdenken bald, daß die Muttern Cund D 
zwar die Klötzchen mit dem Hebel und mit der Unterlage gleich— 
ſam in ein Stück vereinigen, aber keineswegs der Hebel ſammt 
den in ihm durch die Mutter C unbeweglich angezogenen Klögchen 
verhindern werden, ſich um den Stift an X als Drehungs⸗ 
achſe nach Erforderniß zu wenden und ſchief zu ſtellen. Ander⸗ 
ſeits aber, vorausgeſetzt, daß die Muttern gelüftet ſind, und die 
Ausſchnitte an m und s unmittelbar über einander ſtehen und zu⸗ 
ſammenfallen: laſſen ſich beide Klötzchen ſammt ihren Muttern 
in den Ausſchnitten, ſo weit es deren Laͤnge geſtattet, willkürlich 
verſchieben; folglich kann man die Umdrehungsachſe des Hebels 
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(den runde Stift an I, Fig.8) weiter gegen die Leitſpindel, oder 
in die Mitte, oder aber nach unten, gegen den Riegel zu, brin⸗ 
gen, und durch Anziehen der beiden Muttern in jeder ihm er⸗ 
theilten Lage zu verharren zwingen. Dieſe, dem Verfaſſer gegen: 
wärtigen Artikels angehörige Einrichtung, den Drehungspunkt des 
Hebels abzuändern, iſt zwar etwas komplizirt, allein fie erfüllt 
ihren Zweck vollſtaͤndig, und war kaum durch einfachere Mittel 
auszuführen. Die Schlitze am Hebel und in der Fläche s müͤſſen, 
wie ſchon erwähnt wurde, über einander, und, wenn man die 
Drehungsachſe verrücken will, Alles fo ſtehen, wie in Fig. 1, dem⸗ 
nach auch die Stangen i, k, unter rechtem Winkel gegen den 
Hebel m. Um dieſe Stellung ſchneller und ſicherer zu treffen, 
als durch das bloße Augenmaß, ſind auf s, Fig. 1, 36, und auf 
m Fig. 38, die mit den Pfeilſpitzen verſehenen Linien angebracht. 
Der Mittellinie auf der innern Seite von Fig. 38 entſpricht eine 
gleiche auf der entgegen geſetzten äußeren. Beide müſſen, wenn 
Alles in der gehörigen Lage ſich befindet, vollkommen auf die 
wagrechten der Fig. 36 treffen, die ſenkrechte daſelbſt aber mit 
der inneren untern Kante des Hebels zuſammenfallen. Daß man 
hierzu durch langſames und verſuchsweiſes Drehen der Kurbel 
ohne Schwierigkeit gelangt, verſteht ſich von ſelbſt. Noch kann 
erwähnt werden, daß die Punktirung an den zylindriſchen Enden 
von Fig. 38, die Muttern für die Schrauben zur Verbindung der 
vier Ziehſtangen mit dem Hebel andeutet. 

Zur Verſinnlichung des Erfolges, welchen die jedesmalige 
Stellung des Drehungspunktes C auf die Beſchaffenheit der auf 
der Schnecke neu entſtehenden Gewinde hat, ſollen die Figuren 
42 bis 44 benützt werden. In Fig. 42 ſteht der Drehungspunkt C 
in der Mitte des Hebels m, welcher alſo ein gleicharmiger iſt. 
Wenn die Mutter der Leitſpindel von P bis P/ vorrüdt, fo geht 
auch die Verbindungsſtelle der Zugſtange i von a bis a’, der Hebel 
ſtellt ſich nach der punftirten Linie, und fein unterer Arm ſchiebt g 
bis 87, folglich auch den Stahl von t nach t“. Sein Weg iſt folg: 
lich dem der Mutter P vollkommen gleich, alſo auch das neuentſtan⸗ 
dene Gewinde der Schnecke jenem der Leitſpindel. In Fig 43 
wurde der Mittelpunkt der Hebelumdrehung C höher hinauf gegen 
die Leitſpindel gerückt, aber der bequemen Vergleichung wegen 
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angenommen, daß ihre Mutter denſelben Weg mache, wie im 
erſten Falle. Es geht daher a bis a’, 8 und der Stahl aber nach 
867, t“; fo daß der Weg des Stahles, bei derſelben Bewegung 
von P, alſo in der naͤmlichen Zeit wie vorhin, laͤnger wird, der 
Stahl demnach ſchneller ſich bewegt, und auf der Schnecke weit⸗ 
laͤufigere oder gröbere Gewinde einſchneidet, als fie die Leitſpin⸗ 
del hat. Dieſer Unterſchied nimmt zu, je mehr man den Punkt C 
der Verbindungsſtelle a naͤhert. Das dritte Beiſpiel, Fig. 44, 
erläutert den Fall, wo C tiefer unten angebracht würde. Man 
verkürzt und verzögert hierdurch den Gang des Stahles, und er⸗ 
hält feinere Gewinde als jene an der Leitſpindel, und zwar deſto 
mehr, je weiter C herunter geſtellt worden iſt. 

Bei näherer Betrachtung ergeben ſich mehrere ausgezeichnete 
Eigenheiten dieſes Schneckenſchneidzeuges. Durch die oben bes 
ſprochene Benutzung des Hebels kann man ſich nämlich die Ge⸗ 
winde an der Schnecke entweder eben fo, wie jene an der Leit- 
ſpindel, oder feiner, oder auch gröber verſchaffen. Durch die 
zwei letztern Umſtaͤnde unterſcheidet ſich dieſes Inſtrument weſent⸗ 
lich von allen andern bloß durch Hebel wirkende, indem es bei 
keinem derſelben angeht, der Leitſpindel gleiche oder gar gröbere 
hervor zu bringen. 

Der Spielraum in Beziehung auf die Abſtufungen der Ge 
winde iſt hier, ſo wenig als es auf den erſten Anblick ſcheint, 
ſehr bedeutend. Die Richtigkeit dieſer Behauptung erhellt ſehr 
bald, weil beim Verruͤcken der Drehungsachſe eigentlich eine dop⸗ 
pelte Veränderung vorgeht; es wird nämlich nicht nur der eine Mes 
belarm kürzer, ſondern auch zugleich der andere hierdurch länger, 
fo daß demnach ſelbſt geringe Abaͤnderungen in der Stellung des 
genannten Punktes eine ausgiebige und ſehr merkbare Wirkung 
auf die Schneckengewinde zur Folge haben. | 

Die Figuren 42, 43, 44 entfprechen nicht vollkommen der 


Wirklichkeit; weil, wie die flüchtigſte Betrachtung lehrt, die 


punktirten Linien für die ſchraͤgen Lagen des Hebels langer find, 
als die ſenkrechten, der Hebel am Inſtrument ſelbſt aber keine 
Vorkehrung beſitzt, um ſich während feiner Wendung um C zu 
verlängern oder zu verkürzen. Fig. 45 dagegen iſt naturgetreu. 
Die Punkte a und 8 bewegen ſich in den von C aus beſchriebenen 
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Kreisbogen; dagegen aber gelangen i und k in die punktirte Lage, 
deren ſchiefe Richtung im Verhältniß als der Weg des Stahles 
und der Schraubenmutter ſich verlaͤngerte, nothwendiger Weiſe 
zunimmt. Auch hier alfo, wie in den früher unterſuchten Fällen, 
iſt die Bewegung des Stahles, ſtreng genommen nicht ganz gleich⸗ 
foͤrmig, weil die Zeit, welche die Stangen brauchen, um ſich ſchief 
zu richten, fuͤr ihn verloren geht; jedoch iſt dieſer Fehler bey der ge⸗ 
ringen Länge der Schnecken höchſt unbedeutend, und ohne merk⸗ 
lichen praktiſchen Einfluß. Für Schraubenſchneidmaſchinen und 
längere Spindeln überhaupt, dürfte man aber das hier zum Grunde 
liegende Prinzip keineswegs empfehlen, weil bei einem laͤngeren 
Wege des Stahles die Differenzen ſich wohl bemerkbar machen 
würden. 

Bei der großen Empfindlichkeit dieſes Inſtrumentes, in Bes 
ziehung auf das Verrücken des Drehungspunktes, reichen zum 
gewöhnlichen Gebrauch die zwei gleich großen Zahnräder, wo— 
durch die Bewegung der Leitſpindel auf die Schnecke ohne Ab⸗ 
änderung der Geſchwindigkeit bloß übertragen wird, vollkommen 
hin. Man ſieht aber leicht, daß ſich nöthigenfalls, um noch grö⸗ 
ßere Unterſchiede in den Schneckengewindeu zu erhalten, auch 
Raͤder von ungleichen Durchmeſſern anbringen ließen. 

Die Leitſpindel könnte ſtatt der jetzigen linken Gewinde, 
für deren Verfertigung man oft nicht die nöthigen Huͤlfsmittel 
im Vorrath beſitzt, recht wohl eine rechte ſeyn; nur muß dann, 
um die zur Wirkung des Stahles erforderlichen Bewegungen in 
der durch die Pfeile auf Fig. mangedeuteten Richtungen von t 
under hervorzubringen, die Kurbel links gedreht werden, um linke 
Schnecken zu bekommen; rechts gedreht würde eine rechte Leit 
ſpindel auch eben ſolche Schneckenwindungen, und hiemit eine 
ſolche zweite Spindel auch das Mittel, dieſe zu erlangen, geben. 
Daß das Verkehrtdrehen der Kurbel aber nicht die der Leitſpindel 
entgegengeſetzten Gewinde gibt, erhellt daraus, daß dann die 
Schnecke ſich verkehrt, vom Stahl ab, und ſo bewegt, daß er 
nicht angreifen kann. Endlich aber würde das für die Schneid⸗ 
zeuge mit Räderwerk bereits Seite 117 vorgeſchlagene Mittel, 
durch Zuſatz⸗Raͤder bloß zur Umkehrung der drehenden Bewegung 
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mit der naͤmlichen Leitſpindel beiderlei Gewinde zu verfertigen, 
auch hier vortheilhafte Anwendung finden. 


Fünfte Art. 


Eine Leiſte, oder wie man ſie auch fuͤglich nennen darf, 
eine ſchiefe Flaͤche, welche ſich nach zweierlei Richtung mehr oder 
weniger fchräg ſtellen läßt, und ſowohl linke als rechte Gewinde 
mit gleicher Leichtigkeit und in ſehr verſchiedenen Abſtufungen 
hervorbringt; ferner die gaͤnzliche Beſeitigung der Fuͤhrungs⸗ 
ſchraube oder Leitſpindel, ſind die ausgezeichneten Merkmale. 
Da man bisher kein einfaches leicht ausführbares Mittel kennt, 
lange dünnere Schrauben fehlerfrei herzuſtellen, ſondern dieſel⸗ 
ben ſich während des Schneidens ſowohl ungleichförmig ſtrecken 
als auch krümmen, die einzelnen Windungen daher nie voll: 
kommen einander gleich ausfallen, man aber ſolche Schrauben 
dennoch zu Leitſpindeln verwenden muß: ſo iſt die Entbehrlichkeit 
derſelben bei den noch zu beſchreibenden Schneidzeugen aller⸗ 
dings ein Vortheil, weil die aus der Unregelmaͤßigkeit der 
Gewinde entſtehenden Fehler hierdurch wegbleiben. Doch ſind 
alle dieſe Schneckenſchneidzeuge mit Verzahnung verſehen, deren 
forgfältigfte Bearbeitung zur nothwendigen Bedingung wird, 
wenn nicht durch einen mangelhaften Eingriff wieder andere, 
nicht minder erhebliche Mängel entſtehen follen. 

Das ältefte Schneckenſchneidzeug mit ſchiefer Fläche iſt ohne 
Zweifel das von Le Lievre in Paris ſchon im vorigen Jahrhunderte 
erfundene, und von Berthoud im Essai sur l’Horlogerie, Tome 
I., p. 150, von Poppe, Handbuch für Uhrmacher, Bd. II., 
S. 153, und Geißler, Uhrmacher, Bd. III., S. 125 befchrie: 
bene und abgebildete. Auf Taf. 296 erſcheint es wieder, jedoch 
mit manchen Abaͤnderungen, nach einem in der Werfftätte des 
k. k. polytechniſchen Inſtitutes ausgeführten Exemplar. Es iſt fo 
wie das franzöſiſche Vorbild nur auf kleine Arbeit berechnet. 
Fig. 1 gibt den Grundriß, Fig. 2 die Vorderanſicht, Fig. 3 die 
lange Kurbelſeite. 

Das Geſtell beſteht aus mehreren Stuͤcken; einige davon 
mit ziemlich ſonderbarer Bildung. Als Grundlage kann man die 
Meſſingplatte a, a, Fig. 2, 3, annehmen, auf welcher die zwei 
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einwärtd abgeſchraͤgten Leiſten e, c und b, b, jede mit fünf 
Schrauben befeſtigt ſind. Die Leiſten haben mit der Platte gleiche 
Länge, und ſtehen an deren Kanten, fo daß man nach ihnen in 
Fig. 1 die Größe der daſelbſt nicht ſichtbaren Platte entnehmen 
kann. Vorne auf beiden Seiten befinden ſich an ihr die aufrech⸗ 
ten Wände g und f mit Schrauben, die in ihre ſenkrechten ſchma⸗ 
len Kanten gehen, befeſtigt; zwei davon ſieht man bei 9, Fig. 33 
fuͤr jene der andern Wand die Offnungen bei 10, in Fig. 24, wo 
dieſelbe abgeſondert vorgeſtellt iſt. Sie gleicht der Hauptſache 
nach der erſtern; jedoch fehlt an dieſer, kürzern, die Verlänge⸗ 
rung hinter g“ ſammt der Offnung 12, Fig. 24 auch hat f, Fig. 
1, 2, noch eine ebene Bodenfläche a“, Fig. w, damit die über fie 
erhöhte eigentliche Wand f weiter nach außen zu kommt, und 
zwiſchen beiden mehr Raum der Breite nach entſteht; ſo daß dem⸗ 
nach f nicht wie g, unmittelbar die ihr zunächſt liegende Leiſte b auf 
der Platte a berührt. Das hohle Viereck 14, Fig. 24, hat ſowohl 
die längere Wand g, als auch die kuͤrzere k; zur Aufnahme der 
eiſernen viereckigen Stange G, Fig. 1, 2, 3, 15. In einer flachen 
Vertiefung derſelben, 16 Fig. 15, ruht die Platte a, in welche 
von unten die in Fig. 15 und 2 punktirt angedeuteten Schrauben 
gehen. Neben dieſen ſieht man zwei andere Muttern in Fig. 18, 
und Fig. 2, 3, die punktirten Schrauben ſelbſt, welche G, g, f, 
und B mit einander verbinden, und fo dieſe Theile zuſammen— 
halten. B in Fig. 17 von vorne, Fig. 16 von der Seite erſchei⸗ 
nend, dient zum Einſpannen des Inſtruments in den Schraub⸗ 
ſtock. Sonſt ſteht es auf den drei Füßen, von welchen in 
Fig. , D, in Fig. 2, C und D, und Fig. 3, alle drei C, D, E, 
ſichtbar find. Cund E, Fig. 3, werden mittelſt eines Stellſtiftes und 
einer Schraube an der Platte a befeſtigt; D aber, ohne Stellſtift, 
paßt in zwei, am Ende der Stange G, Fig. 2 und 15 bemerkbare 
Abſaͤtze. 

Die obere Fläche der Wände k und g, enthält die Lager f’, 
Fig. 1, 2, 3, und g/, Fig ı, 2, 24, für die fpäter noch öfter 
zu nennende Achſe T, Fig. 1, 2. Vermöge ihrer ſtaͤrkeren Anfäße 
zunächſt an den inneren Seiten der Lager iſt ſie durch die Kurbel 
bloß allein rund beweglich, der Kopf vor dem Lager g’ mit ihr 
aus einem Stuͤck, und auf einen Führer (wie S. 97 u. f) berech⸗ 
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net, um die Schnecke ſo mit der Achſe zu verbinden, daß ſie gleich⸗ 
ſam nur ein Stück ausmachen. Übrigens wäre dem Führer, für 
kleine Schnecken, ein obwohl viel mühſamer zu verfertigendes 
Zangenfutter, nach Art der, Seite 87 und S. 10s beſchriebenen, 
weit vorzuziehen. Der Gegenſtift N, Fig. 1, 2, ſteckt in einer 
Offnung von h, und wird durch die Stellſchraube q feſt gehalten. 
Das Stück h, fuͤr ſich nochmals in Fig. 25 abgebildet, hat Ahn⸗ 
lichkeit mit den beiden Waͤnden, und iſt mittelſt der Offnung 15 
auf der Stange G zu verſchieben, auf welcher es die auf ein un⸗ 
tergelegtes Plattchen druckende Lappen ſchraube q, Fig. 1, 2, 3, 
in der gegebenen Lage befeſtigt. Die Schraube q wirkt auf ein 
ſenkrecht eingeſchobenes rundes, vorne für den Gegenſtift hohl 
ausgenommenes Meſſingſtück, 17, Fig. , 25, und durch dieſes 
auf den Stift N ſelbſt. Die Wand h leiſtet, nebſt dem angege⸗ 
benen, auch noch andere, bald zu erwaͤhnende Dienſte. 

Die Achſe T, Fig. 1, 2, trägt ein Getriebe j von zehn Zaͤh⸗ 
nen, welches in die unter ihm liegende Stange A eingreift. Die 
Zähne an beiden find ſchraͤg, fo daß man ſich daher j als einen 
Abſchnitt einer zwölffachen Schraube vorſtellen kann. Es iſt dieſe 
Anwendung ſchiefer ſtatt der gewöhnlichen Zähne ein Verſuch 
zur Erlangung eines beſſern, ſtätigen Eingriffes ohne allen Spiel⸗ 
raum, verdient aber, ungeachtet des zuſagenden Erfolges, kaum 
Nachahmung, weil das Getriebe ganz aus freier Hand, und 
daher viel mühſamer verfertigt werden muß, als ein gemei- 
nes. Die Zahnſtange A, Fig 1, 2, 3, iſt von unten an den zwi⸗ 
ſchen den Leiſten e, b, der Länge nach beweglichen Schieber e e feſt⸗ 
geſchraubt. Auf ihm befindet ſich ferner noch das weſentlichſte 
Stück des Inſtrumentes, namlich die ftählerne Leiſte oder ſchiefe 
Flaͤche i, deren innere eigentlich wirkſame ſenkrechte Kante, voll⸗ 
kommen glatt und gerade ſeyn muß. Dieſe Leiſte läßt ſich um die 
Schraube 24, Fig. 1 wenden, alfo ſowohl parallel mit c und b, 
als auch, ſo weit es der Raum auf dem Schieber geſtattet, nach 
zwei entgegengeſetzten Richtungen geneigt, oder ſchief ſtellen. 
Der Zeiger an ihrem untern Ende weiſt auf eine willkürliche 
Eintheilung auf der Oberflaͤche des Schiebers, um den Grad der 
Neigung beſtimmen, und jedesmal den gleichen leicht wieder 
finden zu können. Die Wendung ſelbſt erfolgt langſam, aber 
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ſicher und genau, durch Drehen an der Schraube X, Fig. 1, 3; 
zu welchem Behufe zwei Lager, nämlich 21 auf einem Abſatze der 
Stange A, für das Kügelchen am glatten Schafte, und 20 für 
die Mutter der Gewinde, auf i, angebracht ſind. Fig. 28 (zu⸗ 
nächſt dem Fuße E, und dem Schieber e der Fig. 3) zeigt dieſe 
Lager mit ihren Stellſtiften und den punktirten Schrauben⸗ 
löchern, wie auch die Mutter, 25, abgeſondert. Die letztere hat 
oben ein Stiftchen, und für dasſelbe ein Löchelchen im Lager 20, 
damit ſie ſich um dasſelbe, beim Schiefſtellen der Schraube wohl 
wenden, aber nicht um die Achſe der letztern drehen kann. Da⸗ 
gegen findet die Schraube ſelbſt mit dem Kügelchen in 21 ein 
feſtes Lager, welches ihr die Laͤngenbewegung, zugleich aber, fo 
wie der Mutter die ſchiefe Wendung geſtattet. Bloß an dieſen 
beiden Punkten gehalten, wuͤrde aber die Leiſte i nicht vollkom⸗ 
men und hinreichend ſicher, feſt ſtehen. Dieß bewirkt man durch 
das Anziehen der, für einen beſondern Schlüſſel mit viereckigen 
Köpfen verſehenen Schrauben 18 und 19, Fig. 1, 2. Ihr zylin⸗ 
driſcher Theil an den obern runden Scheibchen geht durch die 
Dicke von i, und endet ſich dann in ein Gewinde, welches ſeine 
Mutter in einem beſondern Klötzchen hat. In jedem der mit 24 
konzentriſchen, ſchraͤgwandigen bogenförmigen Ausſchnitte, 26, 
27, liegt ein ſolches, mit entſprechend geſtalteten Waͤnden; ſie 
ſind etwas niedriger als der Ausſchnitt ſelbſt, reichen alſo nicht 
völlig an die obere Fläche von i, damit fie von den Schrauben 
gehoben, und recht ſtark angezogen werden können. Auch dürfen 
ſie nicht zu lang ſeyn, weil ſie ſonſt im Ausſchnitt zu viel Raum 
einnehmen, und eine ſtärkere Neigung von i verhindern könnten. 
Man ſieht daher in der Abbildung nichts von ihnen; denn die 
kurze ſenkrechte Linie im Ausſchnitte 26 gehört nicht dem Klötz⸗ 
chen, ſondern dem Fuße E, Fig. 3, an. 

Ein anderer, ſehr wichtiger Beſtandtheil iſt der ſtaͤhlerne 
Riegel O, Fig. 1 und 22, Fig. 2 und a1. Er erhält ſeine ge⸗ 
rade Leitung durch g und h, Fig. 1, 2, und zwar in den Gffnun⸗ 
gen 12, 13, Fig. 24 und 25, und traͤgt den Support y, für den 
Schaft des Stahles s, s“ Fig. 1, 2; von dem jedoch erſt weiter 
unten die Rede ſeyn kann. Das innere Ende des Riegels beſitzt 
unten einen Abſatz oder Ausſchnitt, mit einen feſt genieteten Stift, 
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23, Fig. 1, 21, 22, um feine Verbindung mit dem Anlauf n 
herzuſtellen, der ſich um dieſen Stift wenden, und daher an ſei⸗ 
ner aͤußern geraden Kante, mit der Leiſte i, Fig. 1, ſie mag wie 
immer ſtehen, fortwährend in unmittelbarer Berührung bleiben 
muß. Damit dieß aber wirklich in allen Faͤllen geſchieht: fo iſt noch 
eine beſondere Vorrichtung, nämlich eine im Federhauſe P, Fig. 
1, 2, 3, befindliche Feder ſammt Zugehör, am Geſtell angebracht. 
Das Federhaus gehört zur Klaſſe jener, welche ſich nach beiden 
Richtungen drehen laſſen (Bd. V. Seite 517), wobei der Feder⸗ 
ſtift, mit Ausnahme des Falles, daß man der Feder eine ſtaͤrkere 
Spannung geben will, unbeweglich bleibt. Das eine Ende der 
Feder iſt daher am Stift, das andere an der innern Wand der 
Trommel oder des Federhauſes feſt. Der Stift ſteckt mit dem 
einen runden Zapfen in einem Loche an der äußern Fläche von f, 
Fig. 1, ; der zweite geht durch den freien Arm des Winkelſtückes 
W, Fig. ı und 13, welches mittelſt eines Stellſtiftes und einer 
Schraube, nach Fig. 3 und 13, an der Platte a angebracht wird. 
Fig. 14 zeigt die der Trommel zugekehrte Flache dieſes Winkels; Fig. 
8 die entgegenſetzte, aber ſammt der Trommel und der Stellung der 
Feder; welche aus dem Sperr⸗Rade 2, dem Einfallshaken 2, und 
der auf deſſen kürzern Arm wirkenden Feder, 4, beſteht. Das 
Rad ſteckt auf dem viereckigen Zapfen 3, Fig. 1, 8, und iſt ge⸗ 
gen das Losgehen durch einem Querſtift geſichert. Auf dieſen 
Zapfen paßt das Rohr des Schluͤſſels Fig. 7 mit achtkantigem Heft, 
durch deſſen Umdrehen in der Richtung des Pfeiles auch das 
Sperr⸗Rad ſich dreht, und die Feder aufgezogen oder ſtaͤrker ge⸗ 
ſpannt wird. Am Arme 2, Fig. 1, 2, 3, löſt man den Sperrhaken 
aus, um die Feder im Gehäufe nachzulaſſen. Die Kette 30, Fig. 
1, 8, hängt mittelſt des Hakens an einem Ende in einem Löchel: 
chen am Umkreiſe der Trommel; der zweite Kettenhaken aber an 
einem quer in den, auf C, Fig. , 2, 21, 22, neben 23 aufrecht 
ſtehenden Zapfen, eingeſteckten Stahlſtiftchen. Die Kette ſtellt 
demnach die Verbindung zwiſchen dem Federhauſe und dem innern 
Ende von Q in der Art her, daß der Anlauf en durch den Zug 
der geſpannten Feder in P fortwährend mit der fchiefen Flaͤche i 
in Berührung bleibt. Übrigens liegt der Riegel O nur in den 
Öffnungen 12 und 13, Fig. 24, 25, auf; die Reibung innerhalb 
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derfelben muß die Feder in P, bei der ruͤckwaͤrts gehenden gerad⸗ 
linigen Bewegung von O, worüber das Nähere fpäter folgt, 
gleichfalls überwinden. 

Es wurde ſchon erwaͤhnt, daß ſich auf dem Riegel der 
Support oder die Auflage y, für den vierkantigen Schaft s des 
Stahles, s“, Fig. 1, 2, 23, befindet. Die zwei Hälften dieſer Auf⸗ 
lage erſcheinen noch für ſich allein, und zwar die obere in Fig. 10 
im Grundriſſe; Fig. 11 von vorne wie in Fig. 2; Fig. 12 iſt das 
Untertheil in der nämlichen Lage, Fig. 9 zeigt beide von der Seite. 
Man wird in dieſen Abbildungen die zum Theile auch punktirt 
angegebenen Öffnungen für den Schaft und den Riegel leicht un⸗ 
terſcheiden; eben fo auf Fig. 10 die Löcher für die Schrauben, 
welche beide Hälften zuſammenhalten, endlich den erhöhten, die 
Schraubenmutter für den mit Gewinden verſehenen Theil der lan⸗ 
gen Schraube H, Fig. 1 und 2, enthaltenden Aufſatz. Dieſe 
Schraube kann ſich nur rund drehen, und zwar innerhalb des 
Lagers I, Fig. 1, 2, 18, 10, 20, welches mittelſt einer viereckigen 
Offnung im Untertheile und einer kleinern Schraube mit zylin⸗ 
driſchem Kopf, 31 in Fig. 2, 18, 19, am außern Ende von Q 
befeſtigt iſt. Die Schraube H hat auf der Hinterſeite von X 
einen größern ſcheibenförmigen Anſatz, auf dem viereckigen 
Zapfen außerhalb ſteckt der Knopf H, durch eine Mutter auf 
der Außenfläche gehalten, innerhalb X liegt der zylindriſche Hals; 
ſie iſt alſo nur rund beweglich. Ihr glatter Theil vor dem 
Lager geht über h, Fig. 1, 2, weg, und die hierauf folgenden 
Gewinde in die Mutter der Auflage y; welche daher durch die 
Umdrehung des Knopfes H auf Q in gerader Richtung vor- oder 
rückwärts geführt werden, und dadurch auch der Stahl s“ der 
eingeſpannten Schnecke dort genau gegenüber geſtellt werden kann, 
wo das Einſchneiden der Gewinde beginnen ſoll. Es würde zur 
Feſtigkeit und größern Sicherheit beitragen, wenn die Auflage 
unten mit einer Stellſchraube verſehen wäre, weil jetzt der Stahl 
bloß allein von der Schraube H und ihrer Mutter y in feiner 
Lage erhalten wird, eine Befeſtigungsart, welche nicht in allen 
Fällen hinreichend verläßlich ſeyn möchte. 

Am Schaft des Stahles, Ms“ Fig. 1, 2 (nochmals in 
Fig. 23 von der der Kurbel zunächfi befindlichen Seite, mit dem Heft 
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oder Griff M, dann ohne denſelben im Grundriſſe abgebildet), 
ſteckt die Hülſe r, unten mit einen Schraͤubchen zum Feſtſtellen, 
oben mit einem aufrechten Stahlſtifte verſehen, deſſen Beſtimmung 
es iſt, bei der geradlinigen Bewegung des Stahles an der Pa⸗ 
trone x, Fig. 1, 6, zu laufen. Um dieſe nach der Lage und Be: 
ſchaffenheit der eingeſpannten Schnecke richten zu können: iſt eine 
wohl etwas über Gebühr komplizirte und weitläufige Vorkehrung 
getroffen. Doch darf die Beſchreibung der hierzu vorhandenen, 
für dieſes Inſtrument charakteriſtiſchen Theile nicht unterbleiben. 
Ihre Unterlage beſteht in der geſchweiften Platte R, Fig. 1, 3, 
Fig. 4 im Grundriſſe, Fig. 5 von der Vorderkante. Sie hat zwei 
wagrechte Schlitze, durch welche die Schrauben J, K, Fig. 1, 2, 3, 
in die Wände g und h gehen, auf denen die Platte mit allem 
darauf befindlichen ſich alſo verſchieben laͤßt. Die Muttern für 
dieſe Schrauben ſind bei 28, 29, Fig. 24 und 25 angedeutet. 
A beſitzt ferner einen aufgeſchraubten Steg v, Fig. 1, 2, 4, 5; 
in deſſen ausgehöhlter Mitte die Patrone r liegt, und, wenn fie 
ſich in der gehörigen Lage befindet, durch das Schräubchen p, 
Fig. 1, 2, 3, unbeweglich ſich erhalten läßt. Auf R befinden ſich 
noch zwei kleine Aufläge, 7 und 8, Fig. 1, 2, 3, 4, 5: der erſtere 
als Lager für die Schraube L, Fig. 1, 2, 3, deren Beſchaffenheit 
in dieſer Beziehung ganz der größern mit H bezeichneten gleicht; 
der andere zum Anlaufen des koniſchen Endes der Schraube L, 
welche ſich folglich auch bloß rund drehen läßt. Auf dem Arme w, 
Fig. 1, 2, deſſen Ende die Mutter für L enthält, und welcher auf 
der Flache von R liegt, damit er ſich bei der Umdrehung von L nur 
heben oder ſeuken kann, ruht die Patrone x, Fig. 1, mit ihrer un⸗ 
tern geraden Kante. Wenn daher w mit Hülfe von L auswärts 
geht: fo wird, vorausgeſetzt, daß p gelüftet wurde, auch die 
Patrone x gehoben, im Gegentheile aber, wenn man w weiter 
abwärts geführt hat, läßt ſich die Patrone mit den Fingern fo 
weit niederdrüden, bis fie wieder auf dem Arme aufſteht. Dem⸗ 
nach kann die Patrone mehr oder weniger weit über die Platte R 
hinaus geſtellt, die letztern aber, mit Hülfe von J und K, nach 
beiden Seiten zugleich mit der Patrone, in ziemlich großen Ab⸗ 

ftänden verſchoben werden. 
Die Pfeile auf Fig. 1 geben abermals die Richtungen an, 
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in welchen die Bewegungen erfolgen müffen, wenn die Kurbel 
rechts gedreht, der Stahl aber gegen die Schnecke gedrückt wird. 
Der Schieber e ſammt der Leiſte i und der Stange A gehen 
dabei unter der Achſe T, deren Umdrehung die Schnecke theilt, 
weg, alſo noch weiter über e und b hinaus. Dadurch kommen 
allmälig ſolche Theile der Vorderkante von i, mit dem Anlauf n 
in Berührung, welche der Anſchlaglinie (oder o, o), immer näher 


und näher liegen. Dabei kann aber der Anlaufen nicht an ſeinen 


gegenwärtigen Stelle bleiben, ſondern wird hinausgeſchoben, mit 
ihm aber auch der Riegel Q und der Stahl M, s, s“, welcher da⸗ 
her bei der gleichzeitigen Umdrehung der Schnecke ſich laͤngs 
derſelben in gerader Richtung fortbewegt, und die Gewinde her- 
vorbringt, welche bei der jetzigen Neigung der ſchiefen Fläche i 
link ausfallen. Reichte der Weg, welchen der Stahl nach der 
in der Zeichnung vorkommenden Stellung aller Theile macht, nicht 
hin, die ganze Schnecke mit Gewinden zu verſehen: oder, vielleicht 
noch deutlicher, würden die Umdrehungen, welche das Getriebe ; 
noch machen kann, bis das obere Ende der Zahnſtange zunaͤchſt 
21, unter dasſelbe gelangt, nicht genügen n und Q fo weit fort 
zuſchieben, daß der Stahl bei der ganzen Länge der Schnecke 
vorbeigeht: ſo müßten die in Rede ſtehenden Theile beim Anfange 
der Operation eine andere Lage erhalten haben; namentlich der 
Schieber und die ſchiefe Flaͤche höher oben geſtanden ſeyn. Dieß 
kann fo weit gehen, daß ſelbſt das Ende von i zunaͤchſt des Zeigers, 
ſtatt wie jetzt die Schraube 24, ſich oberhalb T befindet. Daß dann 
auch Q ficy weiter nach einwaͤrts befindet, hat nichts zu bedeuten, 
weil man ſich wohl erinnern wird, daß durch die Schraube H 
dem Stahle immer wieder ſeine gehörige Stelle beim Beginne der 
Arbeit angewieſen, auch die Patrone oder R nach Erforderniß ver⸗ 
ſchoben werden kann. Nur der Mangel an Raum auf der Tafel 
hat die gegenwaͤrtige Stellung des Schiebers, und daher auch 
die ſo eben beigebrachte Berichtigung nöthig gemacht. 

Rückſichtlich des praktiſchen Details glaubt man noch darauf 
aufmerkſam machen zu müſſen, daß beim Hinausſchieben des 
Riegels die Feder im Gehaͤuſe P durch den Zug der Kette ſich 
noch mehr ſpannt; beim Zurückgehen, welches durch verkehrte 
Umdrehung der Kurbel erfolgt, und unerläßlich nothwendig iſt, 
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weil die Gewinde nicht das erſte Mal ſich zur rechten Tiefe aus⸗ 
ſchneiden laſſen, geſchieht das Gegentheil. Jedoch erhellt daraus, 
daß die Feder überhaupt eine ziemlich bedeutende Spannung haben 
müſſe, damit auch bei dieſer verkehrten Bewegung die ſchiefe 
Fläche in ununterbrochener Berührung mit dem Anlauf n des Rie⸗ 
gels Q bleibt. 

Wenn gleich aus dem Bisherigen die Entſtehung von Ges 
winden im Allgemeinen mit genügender Deutlichkeit erhellen dürf⸗ 
te; ſo handelt es ſich doch noch um die Feinheit, zum Theile auch 
um die Richtung derſelben. In erſterer Beziehung gelangt man 
am leichteſten zum Ziele durch die Annahme, daß die Vorderkante 
von i, Fig. 1, nicht wie jetzt ſchief, ſondern gerade, oder voll- 
kommen rechtwinkelig gegen die Stange Q ftehe. Auf dieſe wird 
nun die Umdrehung der Kurbel, und die Bewegung des Schie⸗ 
bers e gar keine Wirkung äußern, und es iſt ein Erforderniß und 
Kennzeichen eines gut gearbeiteten ſolchen Inſtrumentes, wenn der 
Stahl bei dieſem Verſuche unbeweglich an ſeiner Stelle verharrt. 
Höchſtens würde man durch Andrücken deſſelben an die Schnecke 
(in der Richtung des Pfeiles am Hefte M) auf ihr einen in ſich 
ſelbſt zuruͤckkehrenden Einſchnitt, oder kreisförmigen Reifen erhal⸗ 
ten. Deſſen Enden aber können nicht mehr genau auf einander 
treffen, wenn ſich die Stange Q der Länge nach bewegt; der Ein⸗ 
ſchnitt wird bei einer fehlerhaften Bearbeitung des Inſtrumen⸗ 
tes unregelmäßig, bei einer tadelloſen aber, und, wenn ſchon 
geringer ſchiefen Neigung der Leiſte i, dem Zwecke gemaͤß, ein 
förmlicher Schraubengang, welcher, die fleißigſte Ausführung 
aller Theile vorausgeſetzt, ſehr eng ausfallen, und bei dem da⸗ 
mit verbundenen langſamen Fortſchreiten des Stahles, ſehr feine 
Gewinde geben kann. Es bedarf keiner Erinnerung, daß durch 
ſtärkere Neigung der ſchiefen Fläche man nach Willfür den Stahl 
zur ſchnellern Bewegung bei gleicher Zahl von Kurbel⸗Umdrehungen 
zwingen kann, und daß man hierdurch die Windungen weitläufiger. 
und das Gewinde um fo gröber erhält, je mehr die ſchiefe Lage 
von i zunimmt. Der Idee nach waͤre daher die Feinheit der Ge⸗ 
winde ganz unbegranzt, fo wie die Anzahl der einzelnen Abſtu⸗ 
fungen; beides befchränfen jedoch in der Praxis die bei der 
Ausführung des Inſtrumentes nie ganz zu vermeidenden kleinen 
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Fehler, z. B. jene des Eingriffes der Zahnſtange und des Ge⸗ 
triebes. Die groben Gewinde finden zunaͤchſt ihre Graͤnze durch 
die Breite des Schiebers, welche eine bedeutende Neigung der 
Leiſte i nicht geſtattet. Nach der Beſtimmung dieſes Inſtrumen⸗ 
tes bloß zu kleiner Arbeit oder Taſchenuhr⸗Schnecken, bedarf man 
ſolcher Gewinde nicht. 

Die Richtung der Gaͤnge betreffend, muß man wieder auf 
Fig. 1 verweiſen. Angenommen, i ſey in eine, der jetzigen ent⸗ 
gegengeſetzten Lage geneigt, alſo das obere Ende rückwärts gegen 
die Zahnleiſte: fo geräth zwar auch Q und der Stahl in Bewe⸗ 
gung, aber nach verkehrter oder der Richtung nach der Seite der 
Kurbel. Es entſtehen nun, durch dieſe, ganz leicht zu bewerk— 
ſtelligende Abänderung, ebenfalls durch das Rechtsdrehen der 
Kurbel, mit Beziehung auf das oben Seite 141 Geſagte, ſtatt der 
linken, rechte Gewinde, von deren Feinheit übrigens Alles, bei Ge⸗ 
legenheit der linken ſchon vorgekommene gilt. 

Dieſes Inſtrument beſitzt eine noch zu erflärende Zuſatz⸗Vor⸗ 
richtung. Es ereignet ſich nicht ſelten, daß man, vorzüglich bei 
Mangel an Übung oder genauer Bekauntſchaft mit dem Baue des 
Inſtrumentes, ja auch verſuchsweiſe, wenn die richtige Stel— 
lung des Stahles, der Patrone u. ſ. w. ausgemittelt werden ſoll: 
an der Kurbel mehr Umdrehungen macht, als es wohl nöthig 
wäre. Ohne beſondere Vorſicht und beftändige Aufmerkſamkeit 
kann dieß manchmal dem Inſtrumente höchſt nachtheilig werden; 
z. B. wenn das ſchnell gedrehte Getriebe mit Gewalt auf die 
Stellen der Stange A, wo die Zähne aufhören, ſtößt, oder der 


Schraubenkopf X an die Theile außerhalb an dem Stücke W; 


denn hierbei erfolgen faſt unausbleiblich Beſchaͤdigungen. Um 
denſelben zu begegnen, und demjenigen, welcher das Inſtrument 
bedient, die Mühe des ununterbrochenen geſpannten Aufmerkens 
auf dieſe Punkte zu erſparen, ſo daß er ſtatt deſſen im Stande 
iſt, ganz unbeſorgt den übrigen Gang der Arbeit zu beobachten: 
hat der Verfaſſer dieſes Artikels, ſowohl beim gegenwaͤrtigen als 
auch den zwei noch folgenden Schneckenſchneidzeugen eine Stel: 
lung oder ein Geſperr anbringen laſſen, wodurch es nur bei An⸗ 
wendung großer Gewalt möglich wird, die Kurbel über die Ge⸗ 
bühr herum zu drehen, und ſelbſt dann bloß die Stellung allein 
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Schaden nimmt. Die am Schneckenſchneidzeuge auf Taf. 296 
angebrachte Stellung beſteht aus zwei dicken Scheiben oder 
Rädern, 8 von Meſſing, 6 aus Stahl, Fig. 1, 2, 3 (und 26 
zwiſchen Fig. 2 und 3), wovon das letztere auf der Achſe T 
ſteckt, das andere hingegen feine eigene hat; namlich die in 
der Mitte von 8 in Fig. 2 und 3 ſichtbare Schraube, um deren 
zylindriſchen Theil unter dem Kopfe dieſe Scheibe frei beweglich iſt, 
dabei aber mit einem niedrigen kleinern Abſatze der Hinterſeite 
unmittelbar auf der Außenfläche der Wand f liegt. Man be⸗ 
merkt dieſen Umſtand zum Theile in den Figuren mund 2, noch 
beſſer aber in der Seitenanſicht, Fig. 27. Die obere Scheibe 6, 
rund, mit einem einzigen vorſpringenden Zahne und einwärts 
vertieften Ecken neben demſelben, ſteckt mit dem viereckigen Loche 
in ihrer Mitte auf einem gleichgeformten Zapfen der Spindel T, 
unmittelbar außer ihrem hintern Lager, dann aber noch auf ihm 
die Hülſe an der Kurbel, welche ein Querſtift feſthaͤlt. Die Kurs 
bel und 6 machen demnach ein Ganzes aus. Bei der Umdrehung 
der erſtern greift der Zahn in die Vertiefungen der untern Scheibe 
ein, und verſetzt hierdurch auch ſie in drehende Bewegung; dieß 
geht aber, jedoch ſowohl nach der einen und der andern Richtung, 
nur ſo oft an, als der Zahn eine Vertiefung oder einen Ausſchnitt 
an S findet, alſo bloß ſiebenmal, welches zugleich die Anzahl 
der, ohne Zerftörung eines Theiles. dieſer Vorrichtung möglichen 
Umgaͤnge der Kurbel iſt; weil nach jedesmaliger Vollbringung der⸗ 
felben der obere Zahn auf dem Theile 32 von 8, Fig. 26, ſich auflegt, 
und nicht weiter fort kann. Die Winkel neben dem Zahn ſind 
nothwendig, damit die Spitze zunächfi jeder Vertiefung der uns 
tern Scheibe in jene beim Fortrücken derſelben in ſie eintreten 
könne. Übrigens laßt ſich die Scheibe S nur durch den Zahn allein 
weiter drehen. Dieſe Stellung, obſchon an und für ſich nicht 
neu, ſondern auch bei Uhrwerken, um Beſchaͤdigungen durch zu 
lange fortgeſetztes Aufziehen zu verhindern, auf ähnliche Weiſe 
öfter vorkommend, iſt ſehr ſicher und zuverläßig, aber auch nicht 
ganz leicht zu verfertigen. 

Ein anderes Schneckenſchneidzeug kommt mit dem vorigen 
im Prinzip überein, unterſcheidet ſich aber ſehr in der Ausführung, 
und iſt in Fig. 1, 2, 3, Taf. 207, ebenfalls in den drei Haupt: 
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anſichten abgebildet. Die ſtarke durchbrochene meſſingene Grund⸗ 
platte, a, a, nochmals von allen andern Theilen befreit im Grund⸗ 
riſſe, Fig. 24, ſteht auf drei Füßen, B, C, D, Fig. 1 — 3. 
Das hintere Paar C, D, beſteht aus einem Stück, und wird durch 
zwei Schrauben und eben ſo viele Stellſtifte an a a befeſtigt. Sie 
find punktirt auf Fig. 3 angegeben, bei 9 und 10; eben fo auf 
Fig. 24, und zwar mit gleicher Bezeichnung; eine auch für die noch 
folgenden Befeſtigungsarten auf Fig. 24 beibehaltene Maßregel. 
Die bloß punktirten Kreiſe, Fig. 24, bedeuten von unten hinein, 
aber nicht durchgehende Löcher, welches Verfahren ſeinen Grund 
darin hat, daß man auf der Oberflaͤche von a jene Enden der 
Schrauben und Stifte, welche unbedeckt liegen würden, nicht 
ſehen fol. Der vordere Fuß B ift bei 16, Fig. 2 und 24, mit a 
verbunden. Den Anſatz zum Einſpannen in den Schraubſtock, A, 
Fig. 2, 3, 5, 6, halten zwei lange und eine kurze Schraube; die 
Löcher für dieſelben erſcheinen bezeichnet mit 11, 12, 13 in 
Fig. 5 und 24. | 

Auf der Platte a a ſtehen zwei Wände b, e, oben mit den Lagern 
b’, ec’, für die Hauptachſe C, Fig. 1, 2, 4. Man ſieht die Wände 
wieder von der Seite wie in Fig. 3, in Fig. 28 und 20; ſie ſind 
um fie leichter zu machen, ſtark geſchweift, über ihre ſonſtige eigen- 
thümliche Form gibt die Folge Aufſchluß. Die Art der Befeſti⸗ 
gung auf a erhellt aus der Vergleichung der mit 3, 4, 5, 6 be— 
zeichneten Stellen an Fig. 28, 29 und 24. 

Zwiſchen den beiden Wänden befindet ſich in ſtark geneigter 
Lage die Platte H, Fig. 1, 2, 3, mit den einwärts abgefchrägten, auf 
ihr feſtgeſchraubten Leiſten K und L, und innerhalb derſelben ein der 
Länge nach beweglicher Schieber 8, Fig. 1, 2, 27. Die Platte II 
halten an den Wänden zwei von außen in ihre Kanten gehende 
Schrauben, bei 17, Fig. 3, 28, und 18, Fig. 20; auch iſt zu ihrer 
Auflage vorne an a, Fig. 24, ein ſchiefer Ausſchnitt vorhanden, 
und in dieſen bei 7, 8 die Muttern für zwei Schrauben mit ver— 
ſenkten Köpfen, welche in Fig. mund 2 die Platte 8 verdeckt. 
Auf S ruht die jedoch bloß durch unmittelbare Handanlegung um 
ihren Mittelpunkt drehbare ſchiefe Flache, n, Fig. „ 2, 3, 27; 
ſonſt von der ſchon bekannten Einrichtung, fo daß die in Fig. 27 


zwar weggelaſſenen Stellſchrauben mit viereckigen Zapfen, die 
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Bogenausſchnitte, und die in ihnen liegenden Klötzchen, keiner 
Erklaͤrung mehr bedürfen. Etwas anders verhält es ſich mit R 
der eben genannten Abbildungen. Es erſetzt dieſes Stück die 
Zahnſtange, iſt eine ſtarke, von unten befeſtigte Meſſingſtange, 
oben mit einer breiten Nuth verſehen, in deren Wände gehärtete 
Stahlſtifte, deren Enden in Fig. 3 an R als kleine Kreiſe erſchei⸗ 
nen, unbeweglich feſtſtecken. Sie vertreten die Stelle gewöhn⸗ 
licher Zaͤhne; obwohl mit gutem Erfolg, jedoch nicht ſo, daß 
wichtige Gründe zur Nachahmung oder Wiederholung Maßes 
Verſuches anzuführen waͤren. 

In dieſes Stück, welches zufolge ſeiner Dienſtleiſtung künf⸗ 
tig die Benennung, Zahnſtange, beibehalten mag, greift das 
Getriebe v an der zur Umdrehung der Schnecke beſtimmten Achſe 
Q, Fig. 1, 2, 4, nicht unmittelbar ein, ſondern ein anderes x, an 
der Welle m, Fig. 1, 2, 13, welche noch das Rad w trägt. Erſt durch 
dieſes gelangen » und R in Verbindung. Auch » hat keine Zähne, 
ſondern in zwei ſcheibenförmige Anfäge feſt eingeſchobene Stahlſtifte, 
iſt alſo ein ſogenanntes hohles, Stäbe» oder Laternen⸗Getrieb. 
An der Achſe Q, Fig. 4, iſt noch der Hals t zur Lagerung in der 
vordern Wand, und der Kopf et“ zum Einfpannen der Schnecke 
mit Hülfe eines Führers zu erwaͤhnen. Die Zapfen der Welle m, 
Fig. 1, 2, 13, laufen in den Löchern 21, 22, Fig. 28, 29; v hat 
acht Stäbe, w zwei und dreißig, x achtzehn Zähne. 

Vor der Wand b, Fig. 1, 2, liegt unbeweglich das eiferne 
viereckige Prisma e, e, Fig. , 2, mit konvergirenden Seitenwaͤn⸗ 
den, und von einer Form, welche am beſten die Durchſchnitte in 
Fig. 1 und 12 darlegen. Das eine Ende deſſelben ſteckt in einer 
ausgemeißelten, bei 19, Fig. 29 punktirt bezeichneten Vertiefung, 
außen iſt es auf die Stütze 2, Fig. 1, 2, 7, dieſe wieder, bei 14, 15, 
Fig. 7 und a4 an die Grundplatte a a geſchraubt. Auf dem Prisma 
befindet ſich der, Fig. 1, 2, und von der b zugekehrten Flache 
Fig. 12 vorgeftellte Träger M, des Gegenſtiftes r, mit der Zug⸗ 
ſchraube und der Stellmutter k. Der hohle Fuß berührt die 
hintere Seitenwand des Prisma unmittelbar, die vordere mit 
Hülfe eines eingelegten Plaͤttchens; durch Anziehen der Schrauben 
bei q laͤßt ſich der Träger auf jeder Stelle des Prisma unbeweglich 
machen. Die Schrauben⸗Enden treffen in Gruͤbchen auf der aͤußern 
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nicht losgeht oder zurückbleibt. 

Das Prisma trägt noch einen beweglichen Aufſatz V, Fi⸗ 
gur 1, 2; Fig. 11 von der äußern, Fig. 10 ohne die Stellſchrau⸗ 
ben von der innern Seite, und Fig. 9 im Grundriſſe. In der untern 
Vertiefung liegt zu beiden Seiten ein Plattchen für die Schrau⸗ 
ben; mittelſt der vordern bei j regulirt man den genauen und ſanf⸗ 
ten Gang des Aufſatzes auf dem Prisma, die dritte N, Fig. 1, 
3, 11 ſtellt ihn ganz feſt, was aber nur ſelten vorfaͤllt. Die 
innere Flache von V enthält ein wagrechtes, nicht tiefes rundes 
Loch, und ein auf dasſelbe treffendes ſenkrechtes, im erſtern ſteckt 
das Ende der runden Stange i, Fig. 1, 2, 16; im andern ein 
in Fig. 1 und 2 wahrnehmbarer Stahlſtift, welcher die Stange i 
verhindert ſich zu drehen und fie gleichzeitig mit V in Verbindung 
ſetzt. Am freien Ende aber befindet ſich, ebenfalls mit Beihülfe 
eines Stiftes, in einer gabelförmigen Spalte der Lappen des 
Anlaufes u, Fig. 1, 2 (Fig. 22 von der Seite, Fig. 23 im Grund⸗ 
riſſe), deſſen längere gerade Kante mit der ſchiefen Flaͤche n in 
beftändiger Berührung bleiben muß. Dieſe unterhält die gewun⸗ 
dene Stahldrahtfeder E, Fig. 1, 2, 3. Sie ſteckt mit ihrer ab⸗ 
gebogenen Spitze in einem Löchelchen an der Außenflaͤche des 
Prisma, wird an dieſer durch die Schraube 24, Fig. 1, 2, welche 
durch den daſelbſt breit geſchlagenen Theil der Feder in ihre Mut⸗ 
ter in e geht, feſtgehalten, waͤhrend ihr anderer Schenkel in 
einer Rinne des Aufſatzes V, 25, Figur 11, liegend, dieſen 
nach vorne treibt, und hierdurch u gegen die ſchiefe Flaͤche an— 
drückt. Zum Durchgange der Stange i haben M und die Wand b 
runde Löcher, i und i“, Fig. 12 und Fig. 29. — Die ſchon ge: 
nannte Schraube N, Fig. 1, 3, 11, gewährt den Vortheil, daß 
man V, i, u mit der Hand zurückziehen, durch N feſthalten, und 
die ſchiefe Flaͤche nun mit größerer Bequemlichkeit und unbehin« 
dert durch u in eine andere Lage bringen kann. 

Mit dem Auffage Wſteht der Stahl und fein Support, mit⸗ 
telſt des eiſernen Armes oder Hebels, FF’, Fig. ı, 2, 3, in 
Verbindung. Letzterer hat feinen Drehungs- und Befeſtigungs— 
punkt an der Schraube y, Fig. 1, 2, 8; dieſe ihre auf der Mitte 
von Fig 9 ſichtbare Mutter, im Aufſatze V. Unter dem Kopfe der 
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Schraube liegt eine runde Scheibe; auf dem zylindriſchen Schafte 
ſteckt der um ihn drehbare Hebel, unten mit einem kleinern run: 
den Abſatz unmittelbar über der Oberfläche von V. Am andern 
Ende bei F/ faßt man den Hebel, um den Stahls auf die Schnecke 
wirken zu laſſen. Der Hebel liegt zugleich in einem tiefen Aus— 
ſchnitte der laͤngern Wand b, Fig. 1, 2, 3, 29; auf ihm, eben⸗ 
daſelbſt ein Federplättchen, zur Beförderung des beſſern Schluſſes. 
Die Schraube 20 der genannten Figuren hält das Plattchen an 
ſeinem aufgebogenen Theile mit der Wand zuſammen. 

Der Support des Stahles s befindet ſich auf dem geraden 
Theile des Armes F, laͤßt ſich, um den Stahl der Schnecke nach 
Erforderniß gegenüber zu bringen, verſchieben, und durch die 
Schraube X, Fig. 1, 2, wieder unbeweglich erhalten. Er beſteht 
aus drei Haupttheilen; dem mittleren Körper W, Fig. 2, der 

Deckplatte h, Fig. 1, 2, und dem Bodenftüd u“, Fig. 2, welches 
auch noch die der Laͤnge nach einpaſſende Unterlage für die Schraube 
X enthält. Dieſe Theile find noch beſonders abgebildet. Naͤm— 
lich W von oben in Fig. 10, mit den vier Muttern für die Schrau⸗ 
ben, deren Köpfe ſich über der ſtaͤhlernen Deckplatte h, Fig. ao, 
1, 2, befinden; in Fig. 17 W und u“ von vorne, jedoch ohne 
die Unterlage, welche dagegen Fig. 18 im Grundriſſe erſcheint; 
endlich u“ von unten, wo man die Löcher zum Durchgange der 
Verbindungsſchrauben mit dem Körper, fo wie in der Mitte den 
pyramidalen Aufſatz mit der Mutter für die große Stellſchraube 
wahrnimmt. Der Stahles, Fig. , 2, 3, hat feinen Platz zwi: 
ſchen h und W, kann zwiſchen dieſen vor- und zurückgeſchoben, 
ſchief gewendet, und durch das Anziehen der vier Schrauben, 
wenn er wirklich ſchneiden ſoll, unbeweglich und ganz feſt ge— 
macht werden. N 

Der lange Zapfen an der Achſe C, Fig. 4, paßt zunäaͤchſt 
am Getriebe v in das hintere Lager o, c“; dann ſteckt auf ihm 
die ſtaͤhlerne Scheibe 30, Fig. 1, 2, 3, mit einem einzigen Zahne, 
welche eine in Fig. 1 bemerkbare verſenkte Stellſchraube, deren 
Ende in eine kleine Vertiefung am Zapfen trifft, auf demſelben 
befeſtigt; endlich ſteckt auf dieſem noch das, mittelſt eines Quer⸗ 
ſtiftes mit ihm verbundene Rohr an der Kurbel. Das hölzerne 
Heft, P, p, der Kurbel, in Fig. 14, 15 durchſchnittsweiſe ge⸗ 
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zeichnet, beſteht aus zwei Theilen, der untere um die im Arme 
feſtgenietete Angel drehbar, der obere oder Deckel in den erſtern 
eingeſchraubt, das Ganze von ähnlicher Beſchaffenheit, wie in 
dem S. 126 vorgekommenen Beiſpiele. Nur darf man hier das 
freiwillige Losdrehen der vordern Hälfte, oder beim Anquellen 
des Holzes eine oft nicht mehr oder nur durch große Gewalt trenn⸗ 
bare Verbindung beider Stücke nicht beſorgen. Denn der De⸗ 
ckel p kommt einerſeits mit der Hand während des Gebrauches 
nur ſchwach in Berührung: andererſeits hat er auf feiner Ober: 
flaͤche die in Fig. 3 ſichtbaren Löcher für einen gabelförmigen 
Schlüſſel, mit dem er ſich jederzeit losſchrauben läßt, wenn mit 
der Mutter und der unter ihr viereckig aufgeſteckten Platte am 
Ende der Angel, durch feſteres Anziehen oder durch Nachlaſſen, 
eine Veränderung vorgenommen werden müßte. 

Die Stellung, zur Befchränfung der Kurbelumdrehungen 
auf eine, dem Inſtrumente keinen Nachtheil zufügende Anzahl, 
beſteht wieder aus zwei Stücken, unterſcheidet ſich aber von jener 
des vorhergehenden Schneidzeuges bedeutend. Der an der Haupt⸗ 
achſe feſte Theil mit dem Zahne wurde ſchon erwähnt; es erübrigt 
noch die Erklarung des zweiten oder des Rades I, Fig. 1, 2, 3, 
und 25; in letzterer Figur von der Flaͤche und “ im ſenkrechten 
Durchſchnitte. Es ſteckt mit dem Loche in der Mitte auf dem 
Schafte einer Schraube, bei 23, Fig. 3 und 28; die hintere 
Flaͤche iſt, nach Fig. 25, hohl ausgedreht, zur Aufnahme der 
gebogenen Reibungsfeder, Fig. 26, welche das gar zu leichte zu⸗ 
fällige oder freiwillige Verdrehen des Rades verhindert oder doch 
erſchwert. Auf dem Umkreiſe ſtehen die Zähne in drei Abthei⸗ 
lungen; die erſte hat ſechs, die zweite ſieben, die dritte acht Ein⸗ 
ſchnitte oder Lücken zwiſchen den Zähnen. Die Abtheilungen find 
geſchieden durch breitere Zaͤhne, oder durch den mangelnden Ein⸗ 
ſchnitt an dieſen Stellen. Man ſieht leicht, daß der Zahn an der 
Kurbel nur ſo lange oder ſo oft ſich umdrehen kann, als er Ein⸗ 
ſchnitte findet; daß er bei jeder Umdrehung das Rad um einen 
Zahn deſſelben fortſchiebt, dann aber auf dem breiteren, welcher 
die Abtheilung begränzt, ſich auflegt, und hierdurch die fernere 
Bewegung der Kurbel beſchraͤnkt, welche aber nach der einen oder 
der andern Richtung hat vorgehen können. Wenn der Zahn 30 
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ſich nicht eben im Eingriffe oder in einer Lücke des untern Rades 
befindet, ſo laͤßt ſich dasſelbe nach Belieben um ſeine Achſe dre⸗ 
hen, und man hat alſo die Wahl, ob man die Kurbel ſechs, ſie⸗ 
ben oder acht Umdrehungen will machen laſſen, je nachdem man 
eine der drei Abtheilungen nach oben bringt. Da aber bei der 
mit acht Einſchnitten die ganze Länge der Zahnſtange auf dem 
Schieber in Anſpruch genommen wird: ſo bedarf es mehrerer 
Verſuche und einiger Vorſicht, damit der obere Zahn gerade bei 
den äußerſten Stellungen der Stange die Sperrung erleidet, und 
nicht das Getriebe x hierdurch, ungeachtet der eben beſchriebenen 
Vorrichtung, dennoch außer Eingriff mit der Stange geräth. Diefer 
unangenehme Zufall iſt übrigens auch der einzige, aus einem der: 
artigen Verſehen entſpringende Nachtheil; wirkliche Beſchaͤdi⸗ 
gung kann keine erfolgen. Doch iſt die Stellung des vorherge⸗ 
henden Inſtrumentes darin vorzuͤglicher, daß das Rad bloß allein 
durch den obern Zahn ſich drehen laͤßt, und daher jeden, die 
Theile des Inſtrumentes in Unordnung bringenden, z. B. durch 
Neugier eines Unberufenen herbeigeführten Zufall, ausſchließt. 

über die Wirkung dieſes Inſtrumentes wäre mit Beziehung 
auf die in Fig. 1 die Richtungen andeutenden Pfeile, und die 
Vergleichung mit dem Vorhergehenden, ungefaͤhr Folgendes zu 
erinnern. Die Kurbel muß, wenn der Stahl angreifen ſoll, jedes: 
mal links gedreht werden. Dieſe Bewegung kehrt das Rad w 
um, das Getriebe x führt R abwärts, n, i, F und h gehen 
durch die Kraft der Feder nach rückwaͤrts, und das Schneckenge⸗ 
winde fällt link aus. Will man es recht: fo gelangt man zum 
Zweck durch die entgegengeſetzte Neigung der ſchiefen Flaͤche, 
welche dann die verkehrten geradlinigen Bewegungen bewirkt, 
und den Stahl vorwaͤrts treibt. 

Für ganz feine Gewinde würde dieſes Inſtrument ſich min⸗ 
der gut eignen, oder es müßte namentlich die Verzahnung mit 
der äußerften Sorgfalt ausgeführt werden. Durch die Zwiſchen⸗ 
räder erreicht man, gegen den unmittelbaren Eingriff der Haupt⸗ 
achſe in die Zahnſtange, den bedeutenden Vortheil, daß dieſe, ſo 
wie der Schieber ſelbſt, viel kürzer ſeyn kann, und dennoch, weil 
er zufolge der Seite 146 angegebenen Verhaͤltniſſe der Raͤder zu 
einander, durch eben ſo viele Umdrehungen der Hauptachſe viel 
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langſamer gefchoben wird, der Stahl, freilich bei einer verhaͤlt⸗ 
nißmäßig größern Neigung der ſchiefen Flaͤche, einen bedeutend Ian- 
gen Weg an der Schnecke zurückzulegen vermag. Die ſchraͤge 
Lage der Platte H zwiſchen den Wänden hat die gute Folge, daß 
ſowohl ſie ſelbſt, als auch der gegen die den Hebel fuͤhrende Hand 
des Arbeiters vortretende Schieber, nie derſelben hinderlich und 
unbequem fallen können. Bedenken aber erregt der Umſtand, daß 
der Hebel F, wenn der Stahl in der Richtung des Pfeiles auf h 
eindringt, um y in einem, obwohl wegen der Länge des Hebels 
ſehr flachen Bogen fi bewegt. Hierdurch müſſen, genau ges 
nommen, die Wände der Gewinde gegen ihre Grundfläche ſchief 
geneigt, ſtatt winkelrecht ausfallen; ein Übelftand, welcher bei 
ſehr tiefen Einſchnitten allerdings bemerkbar werden könnte, ſich 
aber auch nach der Vollendung derſelben durch eine Nacharbeit 
mit dem etwas ſchief angeſchliffenen oder gehörig gewendeten 
Stahl, ſelbſt auch noch beim Abgleichen der Schnecke, völlig be— 
ſeitigen ließe. Bei ſehr groben, aber nicht ungewöhnlich tiefen, fer⸗ 
ner bei den rund ausgehöhlten Gewinden fuͤr eine Darmſaite, 
verdient die eben gerügte Unvollkommenheit indeß gar keine wei⸗ 
tere Beachtung. 

Das Schneckenſchneidzeug auf Taf. 298, nach einem neueren 
Originale aus der franzöſiſchen Schweiz, jedoch nicht ohne er— 
hebliche Veraͤnderungen, in der Werkſtaͤtte des k. k. polytechni⸗ 
ſchen Inſtitutes verfertigt, Figur 1, 2, 3, abermals nach den 
Hauptanſichten dargeſtellt, iſt das größte und ſtaͤrkſte; für alle 
großen Schnecken, auch wohl zum Einſchneiden der Gewicht⸗ 
Walzen bei Pendeluhren vollkommen geeignet, ja ſogar für nicht 
zu lange oder zu dicke Spindeln ſchon als eine wirkliche Schrau⸗ 
benſchneidmaſchine anzuſehen und zu benügen: 

Das Geſtell, aus Meſſing gegoſſen und dann weiter bear⸗ 
beitet, von ziemlich komplizirter Form, war man genöthigt, der 
letztern Eigenheit wegen, in Fig. 4 nochmals im Grundriſſe, aber 
für ſich allein, vorzuſtellen. Die tiefer liegende Flaͤche m, n ent: 
hält in zwei Reihen zehn, durch die kleinen Kreiſe angedeutete 
Muttern für eben ſo viele Schrauben, mit welchen die langen 
Leiſten d, e, Fig. 1, 2, 3, zwiſchen denen der eiſerne Schieber a 
liegt, auf ihr befeſtigt find. Dieſer Theil, m, n, bildet daher 
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den Boden oder die Unterlage für jene Leiſten, und innerhalb 
derſelben zugleich die Bahn des Schiebers. Ihre nicht betraͤcht⸗ 
liche Dicke erkennt man aus n, Fig. 4, und der wagrechten punk⸗ 
tirten Linie ober g, Fig. 2. Da aber zwiſchen m und n, Fig. 4, 
eine betraͤchtliche Spalte ganz durchlaͤuft, ſo bedarf die Bahn, 
damit m und en gehörig zuſammenhalten, noch tiefer liegender 
Verſtaͤrkungen. Eine davon iſt die durch die Punktirung ergänzte 
Querſpange f, Fig. 4, die von der Seite, eben ſo bezeichnet auch 
in Fig. 3 ſich zeigt. Vorne, ihr gegenüber, kann g für die zweite 
angeſehen werden. Sie läuft noch unter h weg, und gibt über: 
haupt die Vorderſeite dieſes Theiles, und die aͤußere des Auf⸗ 
ſatzes h. Die Vergleichung mit den Hauptfiguren durfte zur noch 
beſſern Erlaͤuterung dienen. So erhellt aus Fig. 1, daß die, dort 
zwar nicht beſonders bezeichnete Flaͤche mn ziemlich hoch über der 
mittleren Spalte, aber tiefer als die Leiſten d, e liegt; daß fer⸗ 
ner die innere Ecke von g abgefchrägt, die untere daſelbſt aber ganz 
weggenommen und geſchweift iſt, und daß h ohne Unterbrechung 
unmittelbar von g, i aber erſt weiter einwaͤrts ſich erhebt. Die 
hohlen Rinnen auf 5 und 6, Fig. 4, geben die Haͤlfte der beiden 
Lager der Hauptachſe M, Fig. 1 und 2; i“ h/, Fig. 1, 2, 3, 
aber find die Obertheile, deren eines, namlich h“, Fig. 25, in 
derſelben Lage wie in Fig. 3 abgefondert erſcheint. Der Arm 1, J, 
Fig. 1, 2, 4, liegt mit ſeiner obern Flaͤche in derſelben Ebene 
wie die Leiſten d, e; er iſt viel dicker als der größte Theil der 
Bahn des Schiebers; die von feiner Rückenlinie ausgehende Punk⸗ 
tirung auf Fig. 4 zeigt den Umriß der Verſtaͤrkung auf der un⸗ 
tern Flaͤche. An 1, 1, Fig. 1, 4, geht noch ein wagrechter Win⸗ 
kel aus, und vorne aufwärts, wo er den längeren Kopf k, Fi⸗ 
gur 1, 2, 4, zur Aufnahme des Gegenſtiftes E, Fig. 1, 2, be⸗ 
ſitzt. Quer in dieſem Kopfe ſteckt die Zugſchraube; I, Fig. 1, 
2, 3, iſt ihre zum feſteren Anfaſſen mit geſchweiften flachen Lap⸗ 
gen verſehene Mutter. Der Gegenſtift kann mit jedem ſeiner 
Enden an den vordern Schneckenzapfen oder die einzuſpannende 
Spindel gebracht werden, je nach der Beſchaffenheit der eben ge⸗ 
nannten Theile. Der Stift hat an einem Ende eine ſcharfe ko⸗ 
niſche Spitze für eine Vertiefung, am andern eine trichterförmige 
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8 für welche eine Spitze am eingeſpannten Arbeitsſtuͤcke 
ſich eignet. 

An Fig. 4, 1, 2 und 3 find noch zwei Aufſätze an dem ins 
nern Winkel von J, 1 bemerkenswerth, namlich R und Q. Den 
letztern ſtellt auch Fig. 27 in ſeiner Lage auf Fig. 3 vor. Beide 
einander gleich, haben ganz durchgehende Löcher, welche oben 
aufgeſpalten, an den daſelbſt befindlichen Verlaͤngerungen mit⸗ 
telſt der wagrecht durch ſie gehenden Schrauben, zuſammengezo⸗ 
gen, und ſelbſt nach langem Gebrauche immer an die in ihnen lies 
gende Stange e, Fig. 1, 2, 3, gut ſchließend erhalten werden 
können. In den offenen runden Löchern findet die genau zylin⸗ 
driſch gearbeitete ſtaͤhlene Stange e ihre gerade Führung. Der 
vorne zur Aufnahme eines Stiftes, an dem die Rolle N, Fig. a, 
ſteckt, geſpaltene Kloben X iſt mit einer Schraube an ſeiner Grund⸗ 
flache in die Außenſeite des Geſtelles ſehr feſt eingeſchraubt. Am 
ſchraͤgen Fortſatze U, Fig. 1, 2, 3, 4, ſpannt man das Inſtru⸗ 
ment in den Schraubſtock. Es hat ferner drei Fuße aus ges 
ſchmiedetem Eiſen, A, B, C, Fig. 1, 2, 3, welche dem franzö⸗ 
ſiſchen Originale fehlen, ſo daß es außer Gebrauch befindlich 
liegen, oder an einen Haken aufgehangen werden muß. Die 
Stellung der Füße und ihre Verbindung mit dem Ganzen ergibt 
ſich aus den Zeichnungen; 7, 8, 9, Fig. 2 und 3 ſind die Köpfe 
der ſtarken Schrauben, durch welche A, Fig. 1, 2, am aͤußern 
Winkel von I, 1, B und C, einander gegenüber, an g und f, 
Fig. 3, feſthalten. Die Fuͤße enden ſich in auswärts ſtehende 
wagrechte ſcheibenaͤhnliche Fortſätze; alle drei mit runden Löchern 
verſehen, um das Inſtrument nöthigenfalls, ſtatt es in den 
Schraubſtock einzuſpannen, auch mittelſt Schrauben auf einem 
Werktiſche oder einer andern bequemen und beliebigen Holzunter⸗ 
lage anbringen zu können. 

Die Vorrichtung außerhalb des RE i, i“, Figur 1, 2, 
um den hintern Schneckenzapfen mit der Hauptachſe M zu 
verbinden, gleicht im Allgemeinen den ſchon vorgekommenen 
Zangenfuttern, über welche man Seite 87, 105, 113, nach⸗ 
ſehen kann. Daß jeder der Seitenbacken nebſt dem Stellſtifte 
zwei kleinere Schrauben hat, wie Fig. 2 am beſten bemerken laͤßt, 
iſt wegen der größern Breite der Backen gut, aber nicht weſent⸗ 
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lich; wichtiger dagegen die durch zwei Schrauben auf der einen 
ſchmalen Kante des Mittelſtuckes befeſtigte, vorn etwas über das⸗ 
ſelbe hinausragende Stahlſchiene 7. Sie macht den einen Bes 
ſtandtheil aus, um in einigen Fällen nicht ohne Nutzen und Be: 
quemlichkeit, auch mittelſt eines Führers einſpannen zu können, 
wo aber vorher die zwei Backen und die ihnen angehörigen Schrau⸗ 
ben entfernt werden müſſen. Fig. 15 (unter Fig. 2, innerhalb 
der Füße A und B) ſtellt eine auf dieſe Art eingeſpannte Schnecke, 
87, das Ende der Achſe M famınt der Kluppe A’ als zweiten Theil 
des Führers, und den Gegenſtift E vor. Die Kluppe erſcheint wie⸗ 
der mit der Vorderflaͤche in Fig. 14 (neben Figur 2 naͤchſt dem 
Rande der Kupfertafel) darüber in Fig. 13 ein einzelner Backen der 
Kluppe, ſo wie er in dieſer liegt, von der innern, mit der Kerbe 
für den Schneckenzapfen verſehenen Flaͤche. Die Kluppe iſt eine 
Art von ſtaͤhlernem Rahmen, an der Seite der Stellſchraube mit 
einem weiteren Ausſchnitt zum Einſchieben oder Herausnehmen 
der zwei Backen von Meſſing, Eiſen oder ungehaͤrtetem Stahle. 
Sie paſſen mit ihren winkeligen Seiteneinſchnitten oder Nuthen 
auf Erhöhungen zu beiden Seiten innerhalb des Rahmens, laſ— 
ſen ſich an denſelben ſchieben, und einander durch die Schraube 
nähern, welche zugleich den Zapfen der Schnecke in ihre Kerben 
feft einpreßt. Die Kluppe macht mit der Schnecke dann ein 
Ganzes aus; hat der Schraube gegenuͤber einen Ausſchnitt, in 
welchen das Ende der Schiene 7, Figur 16, hineinreicht, auf 
dieſe Weiſe die Kluppe ſammt der Schnecke mit der Achſe M in 
Verbindung ſetzt, und bei der Umdrehung derſelben auch die ger 
nannten Theile mitnimmt. | 

Der Bewegungd: Mechanismus diefed Inſtrumentes kommt 
im Weſentlichen mit dem des vorher befchriebenen überein, nur 
iſt die Ausführung im Einzelnen und die Anordnung der Theile 
viel beſſer und zweckmäßiger. Auch hier greift das Rad oder Ge⸗ 
triebe nicht unmittelbar in die Zahnſtange, ſondern durch Zwi⸗ 
ſchenraͤder ein, um eine übermäßige Länge des Schiebers ohne 
Beeintraͤchtigung der geradlinigen Bewegung des Stahles, zu 
vermeiden. Der Zahnſtange aber wurde, und zwar mit Glück 
und beſtem Erfolge, ihre Stelle unter dem Schieber angewieſen, 
und hierdurch auf deſſen oberer Flaͤche für die Neigung der fchie: 
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fen Flache nach den zwei verſchiedenen Richtungen, bei einer 
nicht bedeutenden Breite des Schiebers, betraͤchtlich an Raum ge⸗ 
wonnen. Ä 

Die im Querſchnitte quadratifche Leiſte K, welche in ihrer 
jetzigen geraden, mit der Stange o rechtwinkligen Lage, bei der 
Umdrehung der Kurbel keine Wirkung auf den Stahl aͤußern könnte: 
hat ihren Wendepunkt im Zentrum der Schraube p, Fig. 1, oben 
aber, in der Mitte ihrer Dicke, den Bogen 9, Fig. 1, 2, 3, 
durch deſſen Ausſchnitt der Schaft der Schraube L geht, welche 
ihre Mutter im Schieber a findet. Auf der Oberfläche des Bogens 
ſteckt an der Schraube ein rundes Meflingplättchen; unter dem 
Bogen (weil er von der Mitte der Stange ausgehend den Schieber 
ſelbſt nicht berührt), ein ähnliches, zwar in den Abbildungen nicht 
bezeichnetes, aber in Fig 2 und 3 unter g leicht aufzufindendes 
Scheibchen, mit deſſen Hülfe L den Bogen und folglich auch K 
vollkommen auf a feſthaͤlt. Die Leiſte iſt jetzt, wenn L gelüftet 
würde, keiner Neigung nach rüdwärts fähig, weil die Schraube 
ſchon am Ende des Bogeneinſchnittes auf 9 ſteht, wie aus Fig. ı 
erhellt; wohl aber läßt fie ſich vorwärts ſchief ſtellen, und zwar 
ſo viel, als es die Länge des Ausſchnittes am Bogen geſtattet, 
was für alle gewöhnlichen Faͤlle hinreicht. Sollte aber der Bo⸗ 
gen doch, für eine noch ſtaͤrkere Neigung, zu kurz ſeyn: ſo 
findet ſich für L noch ein zweites Schraubenloch bei 8, welches 
dieſer Verlegenheit vollkommen abhilft. Um aber die ſchiefe Stel⸗ 
lung von K in entgegengefegter Richtung, alſo nach rückwaͤrts 
oder gegen die Kurbel, zu erhalten: bringt man die Schraube p 
(ſammt der Leiſte) in die Mutter 4, wo ſich dann alſobald die 
ſchiefen Stellungen von der verlangten Art ergeben. Hierbei, und 
unter manchen anderen jedoch nur ſelten vorkommenden Umſtan⸗ 
den, iſt es manchmal ſogar vortheilhaft, nach dem Losſchrauben 
von p und L die Leiſte ſammt dem Bogen ganz umzuwenden, fo 
daß der letztere dann nach vorne und gegen die jetzige Lage ver⸗ 
kehrt ſteht, wobei natürlich auch die innere Fläche der Leiſte 
das Ende von e berührt. Die Anbringung des Bogens in der 
Mitte ihrer Dicke, ferner des unter dem Bogen auf a liegenden 
Scheibchens, endlich der Umſtand, daß eine Verſenkung für den 
iplindriſchen Kopf der Schraube p auf beiden Flächen der Leiſte 
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ſich befindet, und der Schaft von p daher durch den ebenfalls in 
der Mitte der Dicke durch die beiden Verſenkungen ſich bildenden 
Boden geht: haben ihren Grund in der eben erwaͤhnten Benützungs⸗ 
art der Leiſte durch gaͤnzliches Umwenden. 

Das ſtaͤhlerne Rad oder Getrieb G, Fig. 1, a, beſitzt vorne 
einen kurzen röhrenförmigen Anſatz für einen eingeſteckten Stahl⸗ 
ſtift, der zugleich durch die Achſe M geht, und das Rad mit ihr 
unwandelbar verbindet. Es iſt alſo, obwohl mit Gewalt, doch 
nur rund aufgeſteckt, und zwar auf einen Abſatz der Achſe, deſſen 
Dicke zugleich für das hintere Lager oder die Höhlung 6, Fig. 4, 
paßt. Sogleich außerhalb h“ aber wird die Achſe vierkantig, und 
nimmt daſelbſt das Obertheil der Stellung, 10, Fig. 1, 2, 3, 28, 
und die Hülſe der Kurbel auf. An die dünnere Schraube am Ende 
der Achſe paßt die Schraubenmutter 13, Fig. 1, 3, und hält die 
eben aufgezaͤhlten Theile unter ſich zu einem Ganzen zuſammen. 
Die eben erwähnte obere Hälfte der Stellung, oder die mit einem 
Zahne verſehene ſtaͤhlerne Scheibe Fig. 28 gibt Gelegenheit, die 
Beſchaffenheit der ganzen Stellung zu erklaͤren. Sie gleicht ziem« 
lich der ſchon S. 143 beſchriebenen, und hat die nämliche Wir⸗ 
kung. Das Rad 12, Fig. 1, 2, 3 und 29, beſtimmt durch die 
Zahl ſeiner Einſchnitte zugleich jene der möglichen Kurbelumdre⸗ 
hungen. Es hat keinen breitern, wohl aber nach Fig. 29 einen 
höhern abgerundeten Zahn, welcher jedoch, wenn jener auf der 
Stahlſcheibe an ihn gelangt, ebenfalls die, weitere Bewegung der 
letztern hemmt. Indeß wäre es vortheilhaft, das Rad ı2, etwa 
noch um die Hälfte, bei gleicher Anzahl der Zähne zu vergrößern, 
weil fie dadurch breiter würden, und eine ſicherere Anlage für den 
glatten Umkreis der obern Scheibe gaͤben, deren Zahn hierbei 
auch ſtaͤrker gemacht werden könnte. Die Schraube 14, Fig. 1, 
2, 3, gibt die Achſe für das Rad 12, welches in Fig. 29 von der 
hintern Seite erſcheint, und daſelbſt zur Aufnahme einer, wenn 
auch nicht eben unentbehrlichen Reibungsfeder, ringförmig hohl 
ausgedreht iſt. Am franzöfifchen Originale fehlt die Stellung; 
allein ſie iſt faſt unentbehrlich nothwendig, weil bei der geringſten 
Unaufmerkſamkeit deſſen, der die Maſchine während des Gebrau— 
ches behandelt, der ftählerne Bogen 9, Fig. 1, wenn der Schie⸗ 
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ber a zu tief herunter kommt, in die Zähne des Rades F hinein- 
fährt, und fie unausbleiblich beſchaͤdigt. 

Das Getriebe G greift in das Rad F, Fig. 1, 2, 3, ein, 
an deſſen Welle ſich ein zweites Getrieb befindet, welches die, 
durch die Schrauben mit verſenkten Köpfen, 1, 2, 3, Fig. 1, an 
dem Schieber a, a befeſtigte Zahnſtange b, Fig. 1, 2, 3, der 
Länge nach führt, und demnach den Schieber ſelbſt ſammt der auf 
ihm befindlichen ſchief zu ſtellenden Leiſte K. Letztere aber ertheilt 
der Stange o, c und dem auf ihr befeſtigten Support nebſt dem 
Stahle die geradlinige Bewegung laͤngs der durch die Kurbel 
gleichzeitig in Umdrehung verſetzten Schnecke. Von der Welle 
des Rades F ſieht man in den Hauptfiguren nichts, als bei 20, 
Big. 1, 3, den äußern Zapfen, und Fig. 2 unter b einen ſehr 
kleinen Theil des Getriebes; man hat fie deßhalb in Fig. 11 noch 
beſonders abgebildet. Das Lager für den Zapfen 20 erhaͤlt ſie 
in einem eignen winfelförmigen Stege, und zwar in deſſen freiſte⸗ 
henden Arm E“, Fig. , 3. Der Steg erſcheint abgeſondert in 
Fig. 10 in ſeiner Lage an Fig. 3, Fig. 17 aber von oben wie in 
Fig. 1. Am fürzern Arme befinden ſich zwei Stellſtifte und eben 
fo viele Löcher für die Schrauben, welche denſelben an g, Fig. 3, 
befeſtigen. Das zweite Lager der gedachten Welle erhält fie 
unten am Geſtell; das punktirte Viereck 17 auf Fig. 4 deutet ſei⸗ 
nen Umriß an, in Fig. 12 aber ſieht man es bei q, fo wie der 
Zapfen 21 (Fig. 11) in dasſelbe paßt, g/ zeigt es von vorne ſammt 
den punktirten Öffnungen für die beiden Schrauben zur Befeſti⸗ 
gung am Geſtelle. Das Rad F, Fig. 11, auf beiden Flächen, 
um es leichter zu machen, vertieft ausgedreht, ſo daß es die ganze 
Staͤrke nur in der Mitte und am Umkreiſe behält, ſteckt ſehr ge⸗ 
drange, aber doch nur rund auf dem verlaͤngerten Zapfen 20; 
wird aber durch drei Schrauben, von denen man zwei punktirt 
ſieht, und welche die Muttern in dem größern runden Anſatze 19 
haben, unbeweglich erhalten. Das Getrieb j iſt mit der Welle 
aus dem Ganzen, vor ihm aber auf dem Zapfen das dicke Scheib⸗ 
chen 18 aufgetrieben, wodurch die Welle genau und ohne Schwan⸗ 
kungen nach der Länge, zwiſchen ihre zwei Lager paßt. Das Rad G 
hat 24, F aber 80, j endlich 37 Zähne. Die letztere Angabe 
nützt jedoch nichts zur Beurtheilung der verhaͤltnißmaͤßigen Ger 
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ſchwindigkeit dieſer Theile; weil die Zaͤhne des Getriebes viel klei⸗ 
ner find als an F und G; daher muß erinnert werden, daß ſich 
die Durchmeſſer von j und F verhalten wie zu 5. 

Die Beſchaffenheit des Getriebes j und der Zahnſtange weicht 
bedeutend von der gewöhnlichen und jener an dem franzöſiſchen 
Muſter ab, als ein, übrigens gelungener Verſuch, mit völlig zuſa⸗ 
gendem Erfolg. Als Zahnſtange wurde nämlich eine vorſichtig, 
nach der allgemein bekannten Art mit einer Kluppe geſchnittene 
ſtählerne Schraubenſpindel benützt, und an ihr auf drei Seiten 
das Gewinde abgefeilt. Mit der oberen iſt ſie am Schieber befe⸗ 
ſtigt, die entgegengeſetzte untere behält dieſelben, wo fie ſtatt der 
Zähne dienen. Das Getriebe aber, oder eigentlich deſſen vertiefte 
Zähne, find auf ähnliche Art geſchnitten wie die eines Rades zum 
Eingriff einer endloſen Schraube; hier namentlich mit demſelben 
Bohrer, welcher zur Verfertigung der Backen für die lange 
Schraube oder die Zahnſtange gedient hatte. Dieſes Verfahren 
verdient aus mehreren Gründen für ähnliche Faͤlle Empfehlung. 

Selten hat man naͤmlich Vorrichtungen, um eine Stange mit Zaͤh⸗ 
nen zu verſehen; man muß ſich daher meiſtens der weitlaͤufigen, 
und wenn es auf einen gewiſſen Grad von Genauigkeit wie hier 
ankommt, ziemlich muͤhſamen und umftändlichen, und doch nicht 
vollkommen ſicheren Bearbeitung faſt ganz aus freier Hand (m. f. 
den vorigen Band, Artikel Säge, S. 147) bedienen, gelangt da⸗ 
her ſchneller und leichter auf dem hier angedeuteten Wege zum 
Ziele. Daß eine Schraube von der zur Verwandlung in die Zahn⸗ 
fange nöthigen Länge nie ganz fehlerfrei, und alle Gewinde un- 
ter ſich vollkommen gleich ausfallen, hat weniger zu bedeuten, 
weil eine drehende Bewegung in dieſem Falle nicht in Anſpruch 
genommen wird, und die Abweichungen beim Gebrauche als Zahn⸗ 
ſtange ſich bei weitem nicht ſo bemerkbar machen. Nur muß man 
außer der ſonſt im Allgemeinen beim Schneiden anzuwendenden 
Vorſicht, keine zu groben Gewinde waͤhlen, ſondern lieber etwas 
feinere, etwa in dem beim gegenwärtigen Beiſpiele Statt finden- : 
den Verhaͤltniſſe. Sie bleiben immer noch ſtark genug, um den 
hier zu erwartenden Widerſtand, ſelbſt wenn mit dem Inſtrumente 
Gaͤnge von einer Linie Breite in Stahl geſchnitten werden ſollten, 
ohne Anſtand zu vertragen; wovon man ſich bei dem abgebildeten 
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Muſter durch öfters wiederholte Erfahrungen zur Genüge über: 
zeugt hat. 
Ein ſogenannter Anlauf, welcher, wie bei den zwei vorher⸗ 
gehenden Schneckenſchneidzeugen durch einen Stift mit der Stange 
verbunden, mit der kurzen geraden Seite an der ſchiefen Flaͤche 
liegt, ift hier nicht wohl anwendbar: weil die Stange o, auf 
welcher der Support und der Stahl ſich befinden, einer obwohl 
geringen Achſendrehung bedarf, damit der gleichfalls im Bo⸗ 
gen bewegliche Stahl eindringen, und der Kruͤmmung der Schnecke 
folgen kann. Demnach liegt die Stange cc, Fig. , 2, 3, mit 
dem runden Knöpfchen an ihrem Ende unmittelbar an der Kante 
der Leiſte K. Die flachrunde Außenſeite des Knöpfchens muß, ſo 
weit ſie mit der Leiſte in Berührung ſteht, recht glatt und genau ge⸗ 
dreht ſeyn, weil ſonſt durch zu große Anreibung die ſenkrechte Flaͤche 
von HK angegriffen und ſchnell abgenutzt würde. Leidet aber das 
Knöpfchen, ſo kann man die Stange umkehren, weil ſie an bei⸗ 
den Enden die gleiche Geſtalt hat. Jedenfalls aber müffen dieſe 
Theile fortwaͤhrend gut eingeöhlt erhalten werden. Die unmit⸗ 
telbare Berührung des Knöpfchens mit der Leiſte bei jeder Stel⸗ 
lung der letztern bewirkt abermal eine Feder von hinlänglicher 
Starke, welche aber flach iſt, und auf das kürzere Ende des dop⸗ 
pelarmigen ſtaͤhlernen Hebels O, Fig. 1, 2, 18, drückt, während 
ſein laͤngerer vorderer Arm mit Hülfe einer über die Rolle N, Fi⸗ 
gur , geleiteten, und außen an c befeſtigten Darmſaite, die 
Stange ununterbrochen gegen die Leiſte K treibt. Der längere 
Hebelarm hat zwei Löcher für die Saite, damit man dieſe, wenn 
der Arm zu tief abwärts gehen ſollte, in dem mehr einwaäͤrts ſte⸗ 
henden anbringen kann. In der Gegend von 22, Fig. 18, und 
mit dem daſelbſt vorhandenen, für einen Stift als Drehungsachſe 
des Hebels beſtimmten Loche liegt der Hebel zwiſchen den Lap⸗ 
pen ſeines aufgeſpaltenen Traͤgers, welcher unten am Geſtell feſt, 
nur allein bei O“, Fig. 2, ſichtbar iſt. In der Vertiefung 23, 
Fig. 18, hat das freie Ende der aufwaͤrts treibenden flachen Stahl⸗ 
feder ſeinen Platz; man bemerkt es, jedoch mit der aͤußerſten Kante, 
und auch dieſe zum Theil bloß punktirt, bei 24, Fig. 1. Von hier 
geht die, mit dem Hebel unter rechtem Winkel liegende Feder, 
dem Geſtell entlang nach hinten, bis zur Querſpange f, Fig. 3, 4, 
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an deren vordern unteren Ende ſie mit zwei Schrauben befeſtigt 
iſt. P, Fig. 3, iſt ein Theil dieſer Feder von der ſchmalen Kante; 
24, auf Fig. 4, bezeichnet ungefaͤhr die Stelle ihrer Verbindung 
mit der daſelbſt bloß punktirten Spange k. | 

Der Support D, mit dem Stahle x und Zugehör, erſcheint 
in den drei Hauptfiguren, und noch, wie in Fig. 3, wo ihn au⸗ 
dere Stücke zum Theile verdecken, Fig. ab. Mit dem untern, ei⸗ 
nem ſtarken Rohr vergleichbaren Ende ſteckt er auf der Stange e, 
laßt ſich auf ihr verſchieben, um den Stahl vor dem Einſchnei⸗ 
den gegen den rechten Punkt der Schnecke zu bringen, mittelſt 
der Schraube W aber hinreichend feſt ſtellen. Sie drückt auf eine 
Unterlage, welche in das bei 15, Fig. 26, von hinten gebohrte 
Loch eingeſchoben iſt, innerhalb der großen Offnung aber einen 
derſelben entſprechenden hohlen Ausfchnitt hat. D beſitzt auf der 
Seite naͤchſt der Hauptachſe einen Vorſprung, 16, oben einen 
erhöhten Fortſatz t, Fig. 1, 3, 26, mit einer ſenkrechten ebenen 
Wand. Von dieſer geht ein ziemlich breites flachviereckiges Loch 
ganz durch den Vorſprung 16, für den Stahl x; die Wand, t, 
Fig. 3, 206, dient ihm zur beſſern Auflage, in der weitern Gff⸗ 
nung, welche er nach der Breite nicht ausfüllt, laßt er ſich nach Er⸗ 
forderniß wenden, und ſo lange richten, bis er gut ſchneidet. Mit 
der gedachten viereckigen Offnung kreuzt ſich eine andere, quer durch 
den Support gehende, mit der Zugplatte y, von welcher in den 
vier genannten Abbildungen aber nur die Endflaͤche ſichtbar ſeyn 
kann. Deßwegen findet man fie in Fig. 24 nochmals ſammt der 
von ihr ausgehenden Schraube, und zwar in zwei Anſichten, näm: 
lich einer ſchmalen und einer breiten Flache. Das an der letz⸗ 
tern ſichtbare Loch iſt ſo lang, daß es die Wendung des durch 
dasſelbe gehenden Stahles nicht hindert. Durch die Schrauben⸗ 
mutter V, Fig. 1, 2, läßt ſich die Platte ſehr feſt anziehen, und 
mithin auch der Stahl unbeweglich in der ihm ertheilten Lage er⸗ 
halten. Hiuter dem Stahle enthält der Support noch die Mut⸗ 
ter für die lange Schraube 2, Fig. 1, 2, 3, 26. Das untere 
Ende dieſer Schraube, deren unveraͤnderte Stellung 2“ vollends 
ſichert, ruht auf der obern Kante der Patrone T, Fig. 1, 2, und 
zeichnet ſomit dem Stahle den Weg vor, welchen er in Beziehung 
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auf das Eindringen, und die höhere oder tiefere Lage an der 
Schnecke nehmen muß. 

Die Patrone, zwar wie bei allen Schneckenſchneidzeugen 
manchmal bequem, aber faſt nie eigentlich unumgänglich nothwen⸗ 
dig (m. ſ. S. 102 u. f.), kann auch bei dieſem Inſtrumente ent⸗ 
behrt werden. Entweder man verläßt ſich bei der Führung des 
Stahles bloß auf richtiges Augenmaß und Gefühl in der Hand, 
oder wendet einen Stahl an, der (nach S. 91) nie über eine ges 
wiſſe Tiefe in die Schnecke eindringt. Fig. 30 (neben Fig. 4, am 
Rande der Tafel) zeigt einen ſolchen mit abgeſetzter Schneide von 
der breiten Fläche und von vorne. Fig. 3ı iſt ein anderer, von der 
breiten und von der ſchmalen Ruͤck⸗Seite, mit ganz eigenthuͤmlicher 
Beſtimmung. Statt der gewöhnlichen Schneide iſt ſeine hohle 
Krümmung mit Einſchnitten oder einer Art von einfachem Feilen⸗ 
hieb verſehen. Man kann ihn gebrauchen, um den Grund der 
Gänge an einer Schnecke vollends zu ebnen, beſonders wenn dieſe 
durch nicht hinreichend feſtes Einſpannen oder ein anderes Verſe— 
hen während des Schneidens gezittert haben ſollte, und daher die 
bezeichneten Stellen uneben und rippig ausgefallen wären, Eine 
andere merkwürdige Verwendungsart eines ſolchen Stahles be— 
ſteht darin, daß man, obwohl langſam aber ſehr ſicher und genau, 
mittelſt deſſelben einzelne Stellen der Gewinde beliebig ſtaͤrker vers 
tiefen, und da durch jene Arbeit ohne weitere Hülfsmittel auf dem 
Schneckenſchneidzeuge verrichten kann, welche unter der Venen: 
nung des Abgleichens der Schnecke bekannt iſt, und von welcher 
auch im gegenwärtigen Artikel andeutungsweiſe Seite 73 bereits 
die Rede war. — Auch wenn mit dieſem Inſtrumente Schrauben 
geſchnitten werden, bedarf man keiner Patrone, welche ohnedieß 
hierzu natürlich nicht hohl, ſondern vollkommen gerade ſeyn müßte. 
Wohl aber iſt es bei tiefen, namentlich flachen Gewinden und 
Spindeln von Stahl, wo das Schneiden immer langſamer von 
Statten geht, um das Ermüden der Hand zu vermeiden, und zur 
Erlangung eines fortwährend gleichfoͤrmigen Druckes auf den Stahl 
ſehr zuträglich, hierzu ein hinreichend ſchweres Gewicht anzuwen: 
den. Man hängt dasſelbe mittelſt einer Schnur an das aͤußerſte 
Ende des Supportes, woſelbſt man zu dieſem Behufe ein Lör 
chelchen quer durchbohrt, und leitet die Schnur über eine 
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Rolle oder Walze, deren Traͤger unten am Geſtelle leicht auf mehr 
als eine Art ſich anbringen läßt, worüber aber fernere Erörterun⸗ 
gen nicht mehr hieher gehören. N 

Für die Patrone T, Fig. 10, 1, 2, von gehaͤrtetem Stahl 
mit zweierlei Krümmung, zum Umwenden und zum Drehen um 
ihren Mittelpunkt, daher fuͤr ſehr verſchiedene Schnecken ſich eig⸗ 
nend, ift eine Schiene r, r vorhanden, welche unten am Geſtelle 
durch die Schrauben I, Z, Fig. 2, befeſtigt, mittelſt der an ihr 
befindlichen Schlitze verſchiebbar, zugleich geſtattet, die Patrone 
nach der jedesmaligen Laͤnge der Schneckenzapfen und andern Um⸗ 
ftänden nach Erforderniß und mit der nöthigen Genauigkeit auch 
nach der Längenrichtung zu ſtellen. Dieſe Schiene trägt zugleich 
den Kloben mit der Fraiſe zur Vertiefung des Gewindeanfangs 
auf der Schnecke; vorerſt ſoll aber nur von den auf die Patrone 
ſich beziehenden Theilen die Rede ſeyn. 

Die Schiene r mit Allem daran befindlichen erſcheint Fi⸗ 
gur 19 von der Seite in jener Lage, welche ſie in Fig. 3 hinter 
den fie bedeckenden Stücken haben müßte; zur Vergleichung hiers 
mit und mit Fig. 1, 2, ſind aber noch Abbildungen der einzelnen 
Beſtandtheile beigefügt. Fig. 5 zeigt die Leiſte r im Grundriſſe 
ſammt ihrer rechtwinklig aufgebogenen ſenkrechten ſchmalen Vor⸗ 
derwand er!, an welcher die runde Scheibe s und die Patrone T mit: 
telſt der in die Mutter an r“ eintretenden Schraube v, Figur q, 
ſich befinden; Fig. 6 ift die Schiene von vorne, Fig. 7 dieſelbe von 
der Seite; Fig. 10 die Patrone gleichfalls von vorne, ſo wie das 
Scheibchen s, Fig. 8. Das letztere bringt die Patrone mehr nach 
‚ außen, unter das Ende der Schraube 2, Fig. 2, auch läßt ſich 
dadurch die Patrone leichter um ihren Mittelpunkt wenden. Wenn 
man die hier aufgeführten Details mit den Figuren 1, 2 und 19 
aufmerkſam zufammenhält: fo wird über die Beſchaffenheit und 
die Verwendungsart dieſer Theile wohl kein Zweifel mehr übrig 
bleiben. 

Der Kloben 8 fuͤr die Fraiſe oder das Schneidraͤdchen zeigt 
ſich, jedoch mit Hinweglaſſung des letztern und ſeiner Welle, von 
vorne in Fig. 2, in Fig. 1 iſt nur ſehr wenig von ihm zu ſehen. 
Zu feiner Anbringung dient eine kürzere, ebenfalls mit Schlitzen 
zur Laͤngenverſchiebung verſehene Schiene u, Fig. 2, 193 am 
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Boden der ſchon beſchriebenen, r, durch zwei Schrauben befeſtigt. 
Die Muttern für fie findet man bei a5, 26, Fig. 5, und auf Fi⸗ 
gur 6 punktirt; die Köpfe aber an u, Fig. 2; u ſelbſt von der 
Seite in Fig. 19; eben fo, abgeſondert Fig. 21, und im Grund⸗ 
riſſe Fig. 23. Hier machen ſich überdieß die Schlitze bemerkbar; 
das punktirte Viereck aber bedeutet den Umriß des untern Anſatzes 
zur Aufnahme des Charnierſtiftes, und als das unbewegliche Mit⸗ 
telſtück des Gewindes, an welchem der Kloben 8 hängt, der ſich 
nicht weiter abwärts als in Fig. 19, wohl aber einwaͤrts im Bo⸗ 
gen gegen die Schnecke ſich bringen laͤßt. Daß er in ſeiner Lage 
Fig. 10 ſtehen bleibt, und nur in der erwähnten Richtung beweg⸗ 
lich iſt: bewirkt die vordere ganz gerade Wand des Mittelſtückes, 
an welche die Ecke des Ausſchnittes am Untertheile des Klobens 
innerhalb der Arme, durch welche der Charnierſtift geht, ſich lehnt. 
Dieſe Beſchaffenheit erläutert ſowohl der Grundriß des Klobens, 
Fig. 22, als auch die Punktirung bei 31, Fig. 20. Der Kloben, 
feiner Lange nach bogenförmig gekrümmt, damit für die Theile 
außerhalb r’, Fig. 19, hinreichend Raum bleibt, enthält zwiſchen 
den, durch einen tiefen Ausſchnitt entſtehenden obern Armen die 
Welle mit dem Schneidraͤdchen; und einer Rolle für die Saite 
des Drehbogens. Dieſe, wie ſchon bemerkt wurde, in Fig. ı und 
2 fehlenden Theile finden ſich in Fig. 19, 20, 22, bei 30. Die 
Welle läuft in den Endſpitzen der durch die beiden Arme gehenden, 
auch in Fig. 2 vorhandenen kleinen Schrauben. Ihre Muttern 
und die Arme ſelbſt, bis auf eine ziemliche Tiefe, ſind von oben 
herein aufgeſchnitten, und koͤnnen, um die Schrauben in den Mut⸗ 
tern recht feſt zu halten, durch andere übers Kreuz und von vorne 
in die Arme gehende zuſammengezogen werden. Die Köpfe die: 
ſer Klemmſchrauben zeigen ſich von vorne auf 8, Fig. 1, von 
oben und von der Seite in den Figuren 19, 20, 22. Über die 
Verwendung der Fraiſe wurde bei ähnlicher Gelegenheit, S. 92 
u. f. bereits das Nöthige beigebracht. ̃ 

Betreffend die Wirkung des ganzen Inſtrumentes waͤre nur 
anzumerken, daß die Kurbel, wenn der Stahl angreifen ſoll, 
rechts gedreht werden muß. Das große Rad und das an ſeiner 
Welle unter dem Geſtelle feſte Getrieb bewegen ſich dann in ver⸗ 
kehrter Richtung, und führen den Schieber, Fig. 1 betrachtet, 
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herunter gegen den Arbeiter zu. Ob dabei rechte oder linke Ge⸗ 
winde entſtehen, hängt von der Lage der Leiſte K ab. Iſt dieſe 
mit dem Ende, an welchem ſich der Bogen befindet, nach vorne, 
oder von der Kurbel ab geneigt: fo wird die Stange e vorwärts 
geſchoben, und man erhält linke Gewinde; bei entgegengeſetzter 
Neigung aber geht die Stange zurück, und gibt daher rechte. 
Es werden in der franzöſiſchen Schweiz, außer aͤhnlichen In⸗ 
ſtrumenten für große Arbeit, auch ſolche für kleine oder Taſchen⸗ 
uhr⸗Schnecken verfertigt. Man hat aber, um die Abbildungen 
nicht noch zu vermehren, keines der letztern Art hier aufnehmen 
wollen. Sie unterſcheiden ſich, den zartern Bau und die gerin⸗ 
gere Größe abgerechnet, von jenen nicht weſentlich, und faſt nur 
durch Hinweglaſſung der Feder und des Hebels, welche die Stange 
mit der ſchiefen Fläche in beftändiger Berührung erhalten. Die 
Stelle dieſer Theile vertritt ein an der Saite haͤngendes birnför⸗ 
miges Bleigewicht, und zwar bei der weit geringern Reibung und 
dem minderen Widerſtande, welchen der Stahl erfaͤhrt, mit 
ganz gleichem Erfolg. 
G. Altmütter. 


Schneid- oder Sägemühlen. 

Jene Maſchinen, welche zum Zertheilen von Körpern, wie 
z. B. der Haͤlzſtaͤmme in Breter, Latten, der Steine in Platten, 
u. dgl., mittelſt Sägen dienen, heißen Saͤgemaſchinen. 

Das Trennen der einzelnen Theile des Körpers von einander 
geſchieht, indem an jener Stelle, wo die Trennung erfolgen ſoll, 
die Materie des Körpers in einem dünnen Streifen, welcher nur 
gleich oder wenig dicker iſt, als die Dicke der Saͤge, von der Säge 
zermalmt oder gleichſam zermahlen wird, deßhalb heißen die 
Saͤgemaſchinen auch Saͤgemühlen. Gewöhnlich verſteht man 
jedoch unter Sägemühlen die Saͤgemaſchinen ſammt ihren fämmt: 
lich zugehörigen Bauwerken. 

Der duͤnne Streifen, in welchen die Materie des Körpers 
von der Säge zermalmt oder zer ſaͤgt wird, heißt, feiner gerin⸗ 
gen Dicke wegen, der Saͤgeſchnitt, und die den Sägefchnitt 
begränzenden Flaͤchen der abgefägten Theile heißen Schnittflä⸗ 
chen, wornach auch die Saͤgemaſchinen, Saͤgeſchneidma⸗ 
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ſchinen. Eine nähere Bezeichnung erhalten dieſelben nach den 
Materien, welche ſie zu zerſchneiden haben, nach welchen auch 
ihre Einrichtung verſchieden iſt. Sie werden vorzugsweiſe zum 
Zerſchneiden des Holzes und der Steine verwendet; ſo daß hier 
die Holz⸗ und Steinſchneidmaſchinen zu betrachten kommen. 
Metalle werden in größern Stücken immer durch Guß oder Haͤm⸗ 
mern in die entſprechenden Formen gebracht, und wo kleinere 
Stücke zu zerfägen find, werden immer nur Hand ſaͤgen vers 
wendet. N 

In Fig. 1, 2 und 3, Taf. 299, iſt eine Holzſchneidmaſchine 
mit den hiezu unmittelbar nöthigen Gebäudetheilen im Laͤngen⸗, 
Querdurchſchnitte und Grundriſſe vorgeſtellt, und zwar in einer 
Anordnung, wie dieſelbe in Deutſchland am haͤufigſten angetroffen 
wird, und zum Zerſchneiden von Klötzern in Breter oder Latten 
dient. Der vorzüglichſte Beſtandtheil derſelben iſt die Säge a. 
Ihre Dimenſionen, Geſtalt und Stellung der Zähne u. ſ. w. wurde 
im Art. Säge allgemein beſprochen. Zum Einſpannen derſelben 
dient das Sägegatter, ein ſtarker hölzerner Rahmen, deſſen obere 
und untere horizontale Leiſten b zwei ſchmiedeiſerne Bügel enthal⸗ 
ten, welche in Fig 4 beſonders gezeichnet find. 

Zu dem Ende werden durch die an den Enden der Säge ges 
ſchlagenen Löcher Bolzen geſteckt, welche, falls mehrere Säge: 
blätter einzuziehen kommen, mit kleinen Einſchnitten für jedes 
einzelne in den erforderlichen Abftänden verſehen find, und in die 
Einſchnitte 5 des Buͤgels gelegt werden. Um den Sägeblaͤttern 
die nöthige parallele Stellung mit den Seitenſtücken des Rahmens 
geben zu können, find die Gegenſchrauben y vorhanden, zum 
Feſtſtellen des Bügels dienen jene y und u, und endlich zum Anz 
ſpannen jene X am obern Querſtücke des Rahmens. Sind mehr 
rere Sägeblaͤtter vorhanden, fo werden fie durch Zwiſchenlagen 
parallel unter einander, und in der die Dicke der Breter oder 
ſonſtigen Holzſchneidewaaren beſtimmenden Entfernung gehalten, 
und jedes Sägeblatt wird einzeln für ſich ins Saͤgegatter mittelſt 
eigener Bügel und Schrauben eingeſpannt. Damit die Säge eine 
geradlinige Führung erhalte, werden die Seitenſtücke des Rah⸗ 
mens in einen halben Falz gelegt, welcher in zwei ſtarken vertikal 
geſtellten Ständern o des Maſchinengerüſtes ausgearbeitet iſt. 
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Damit ferner der Rahmen in dieſem Falze feſtgehalten werde, 
übergreifen ihn von außen vier eiſerne Platten d, welche an den 
gefalzten Staͤndern mit den Schrauben e befeſtigt ſind. Die Saͤge 
iſt ſo eingeſpannt, daß die Spitzen ihrer Zaͤhne nicht in einer Ver⸗ 
tikallinie, ſondern in einer etwas geneigten Geraden zu liegen 
kommen, ſo zwar, daß die oberen Zaͤhne ſo weit nach vorwärts 
geneigt find, als die Säge bei einem Auf- und Niedergange in 
das Holz eindringen ſoll. An den unteren Bügel des Rahmens 
iſt die Lenkſtange k, und dieſe wieder am andern Ende an der 
Warze der Kurbel g angehängt. 

Auf dieſe Weiſe wird bei jeder Umdrehung der Kurbelwelle 
A ein Niedergang der Säge bei vertikaler Führung im Falze er: 
folgen, und es werden, falls das zu zerſchneidende Holz waͤh⸗ 
rend dem Aufgange der Säge an die untern Sägezähne angerückt 
wurde, dabei dieſe zuerſt zum Schnitte gelangen, während die 
folgenden immer mehr vorſtehend, weiter und weiter in das Holz 
eindringen. . 8 

Die Kurbelwelle A trägt ein in das Stirnrad C greifendes 
Getriebe B, welches auf der Waſſerradwelle D aufgekeilt iſt. Die 
Zaͤhneanzahl bei beiden Rädern richtet ſich natuͤrlich nach der Größe 
und Beſchaffenheit des Waſſerrades und nach der Anzahl der Säge: 
ſchnitte, welche in einer Minute erfolgen ſollen, deren gewöhnlich 
70 — Bo find. 

Bei jeder Saͤgemühle oder vielmehr Bretſaͤge iſt der innere 
Raum des Gebäudes in zwei Etagen getheilt, wovon die untere 
das erwähnte Räderwerk, die obere aber die Saͤgegatter führung, 
die Vorrichtungen zum Befeſtigen, Vor- und Rückſchieben des 
Klotzes, und jene zum Aufziehen deſſelben auf den Schneidboden 
enthält, welche zunächft zu betrachten ſeyn werden. 

Am Fußboden der obern Abtheilung liegen nach der Rich⸗ 
tung des Schnittes zwiſchen den Ständern, welche das Saͤgegat⸗ 
ter fuͤhren, unmittelbar an ihnen zwei Balken h, welche auf ihrer 
obern horizontalen Flaͤche zwei eiſerne Schienen i tragen. Auf 
dieſen ruht ein hölzerner, aus ſtarken Balken beſtehender Rab: 
men E, und zwar mittelſt Rollen auf, welche in das Holz der 
laͤngern Rahmſtücke von unten ſo verſenkt und drehbar befeſtigt 
ſind, daß ihr Umfang nur wenig über jene von unten vorſteht. 
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Iſt die Schiene i flach, fo find auch dieß die Rollen, dann muß 
jedoch die Rahme gegen das Ausweichen zur Seite durch ver⸗ 
tikale Staͤnder u. dgl. geſichert werden. 

Beſſer iſt jedoch die Anordnung, wenn die Schienen eine 
prismatiſche Form mit trapezförmigem Querſchnitt, und dieſer 
entſprechend die Rollen gehörige Einſchnitte erhalten, indem da; 
durch jener Rahmen oder Wagen leicht vor- und rückwaͤrts ge: 
ſchoben werden, und auch nicht zur Seite ausweichen kann. 

Auf dieſem Wagen liegen quer zwei ſtarke Holzſtücke, auf 
welche das zu zerſchneidende Holzklotz zu liegen kommt, und von 
denen das eine mit dem Wagen feſt durch eiſerne Schrauben ver⸗ 
bunden, das andere aber auf denſelben verſchoben, und mittelſt 
Keilen an jeder Stelle feſtgeſtellt werden kann. Deßhalb heißt 
erſteres der Ruhe, letzteres der Richtſchaͤmel. Der Ruhe⸗ 
ſchaͤmel beſteht aus zwei Holzſtücken F und G, wovon das nie 
driger geſtellte G den aufgelegten Holzblock zu tragen hat, jenes 
höhere F aber eine eiſerne Gabel k, die Zange, enthaͤlt, welche 
mit ihren gabelförmigen Enden in die Stirnſeite des Holzes ein- 

geſchlagen wird, und dieſes an dem einen Ende feſt haͤlt. Hierzu 
iſt aber erforderlich, daß dieſe Zange ſich etwas vor⸗ und rück⸗ 
wärts ſchieben laſſe, fonſt jedoch nach keiner Richtung ausweichen 
könne. Dieß wird bewerkſtelligt durch zwei eiſerne Bügel, welche 
die Zange von oben und zur Seite umfaſſen, und an der vor- 
dern und hintern Seite des Holzſtückes F feſtgeuagelt ſind. Da⸗ 
mit die Zange einmal in das Holz geſchlagen nicht zurück weis 
chen könne, wird zwiſchen F und K ein Keil eingetrieben. ‘ 

Soll nach Vollendung eines ganzen Ringſchnittes der Holz 
block um die Bretdicke verſchoben werden, ſo ſchlaͤgt man die 
Zange k aus, indem man den Keil lüftet, und an dem hafen- 
förmigen Ende anſchlaͤgt, ſchiebt den Block um die nöthige Größe 
auf der horizontalen Oberfläche des Schämelſtückes G zur Seite, 
und treibt die Zange wieder ein, indem man ſie auch noch feſt keilt. 

Damit die Saͤge waͤhrend des Auflegens, das Verſchieben und 
Feſtkeilen des zu zerſchneidenden Holzblocks nicht hindere, ſo iſt 
im Ruheſchamel ein Einfchnitt 1 vorgerichtet, wobei der Wagen 
fo weit zurück geſchoben feyn muß, daß die Säge in jenen Ein⸗ 
ſchnitt zu ſtehen kömmt. 
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Am andern Ende gefchieht das Auflegen des Holzklotzes auf 
der in einen halben Falz des Ruheſchaͤmels gelegten, mit einem 
kreisförmigen Einſchnitt verſehenen hölzernen oder auch gußeiſer⸗ 
nen Unterlage m, welche in dem Falz des Schaͤmels hin- und 
hergeſchoben werden kann. Der nach oben vorſtehende Rand 
des Schaͤmels enthalt, an ihn mit der Schraube n befeſtigt, den 
eiſernen Haken o, welcher nach vorne mit einer oder auch meh⸗ 
reren Spitzen verſehen iſt. Die Unterlage m trägt noch die zwei 
in Scharnieren beweglichen Klammern p. Iſt der Holzblock ein⸗ 
gelegt, und die Zange k feſt eingeſchlagen, ſo wird die Unter⸗ 
lage m fo weit zur Seite getrieben, bis der Block die gehörige 
Lage hat, und ſodann erſt der Richtſchaͤmel an den Block, alſo 
der Haken o in das Hirnholz deſſelben eingetrieben, nachdem 
zuvor zwiſchen den Haken o und der Unterlage m zum Feſthal⸗ 
ten der letzteren ein Keil eingeſchlagen wurde. 

Endlich wird der Richtſchaͤmel ſelbſt auch am Wagen feſt⸗ 
gekeilt. 

Iſt nun das ſo vorgerichtete Holzklotz zu zerſchneiden, ſo muß 
dasſelbe langſam, und zwar während des Aufſteigens der Säge 
nur ſo weit vorgeſchoben werden, daß bei dem Hinabziehen der⸗ 
ſelben jeder ihrer Zähne nur fo viel Holzſpaͤne abſtößt, als die 
Zwifchenräume zwifchen den Zähnen faſſen können, oder welche 
allenfalls in den mehr breiten als der Dicke der Saͤge entſprechen⸗ 
den vom Schraͤnken der Saͤge herrührenden Schnitt zu treten im 
Stande ſind. Nach Beſchaffenheit der Holzſtaͤrke, nach der Laͤnge 
der Sägezähne, welche übrigens wegen Abſprengen derſelben auch 
nicht zu lang ſeyn dürfen, und dem Schränfen kann das Vor⸗ 
ſchieben des Klotzes bald mehr, bald weniger betragen, erreicht 
jedoch felten mehr als zwei Linien für jeden Sägefchnitt. Die An: 
ordnung, welche das Vorſchieben des Klotzes bewirkt, iſt deßhalb 
auch ſo zu treffen, daß dieſes auch nach Erforderniß regulirt wer⸗ 
den koͤnne. 

Zu dem Ende iſt an dem einen laͤngern Balken des Wagens 
eine verzahnte Stange A mittelft Schraubenbolzen beſeſtigt, welche 
in ein Getriebe K eingreift. An der Welle J dieſes Getriebes 
figt ein Stirnrad L, welches wieder in das Getriebe M feinen 
Eingriff erhält, Mit dieſem letztern ſitzt das Sperr⸗Rad N auf der 
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zugehörigen Welle feſt, in welches der Sperrkegel q einfaͤllt. In 
dieſes Sperr⸗Rad greift ferner gleich einem Sperrkegel die Schub⸗ 
ſtange O ein, welche am Ende mit umgebogenen Lappen verſehen 
iſt, damit ſie nicht über das Sperr⸗Rad abgleiten könne. Dieſe 
Schubſtange iſt in einem Schlitz des an der Welle P befeſtigten 
Hebelarmes Q eines Winkelhebels, mittelſt eines durch geſteckten 
Stiftes angehängt, wozu die Stange R den andern Hebelsarm bil: 
det. Dieſe iſt an dem freien Ende gewöhnlich ſtaͤrker, damit ſie bei 
ihrem Gewichte herabſinkend auch die Schubſtange O zurück zu 
ziehen im Stande ſey. Iſt nun die Stange R auf den obern 
Balken des Sägegatters bloß aufgelegt, fo wird noch bei jedem 
Hube des Gatters die Stange R aufgehoben, mithin die Schub⸗ 
ſtange O vorgeſchoben, welche ihrerſeits wieder das Sperr⸗Rad N 
und ſomit die Raͤder M, Lund H dreht, alfo die verzahnte Stange H, 
und ſomit Wagen und Klotz, und zwar während des Aufziehens 
des Gatters vorſchiebt. Damit man jedoch dieſes Vorſchieben 
vergrößern oder vermindern könne, iſt der Hebelarm Q mit nahe 
an einander angebrachten Löchern verſehen, in welche der Stift 
nach Belieben geſteckt werden kann, welcher die Schubftange O 
feſthaͤlt, ſomit kann derſelbe beliebig verlängert oder verfürzt, 
alſo auch das Vorſchieben der Schubſtange vermehrt oder vermin— 
dert werden, welche ſodann auch mehr oder weniger Zähne im 
Zurückziehen übergreifend, mehr oder weniger das Sperr-Rad dre: 
hen, und den Wagen vorſchieben wird. Fig. 1, Taf. 301 enthält 
dieſe Vorrichtung im Detail. | 

Abgeſehen davon, daß für einen gleichförmigen Gang der 
Maſchine das Raͤderwerk genau gearbeitet ſeyn muß, fo wird es 
ferner oft erforderlich, daß bei dem geringen Vorſchieben des 
Klotzes zwei Vorgelage vom Sperr⸗Rade bis zum Wagen angebracht 
werden, wodurch die Einrichtung etwas komplizirt wird. 

Eine ſehr ſinnreiche, einfachere, und ein gleichförmiges 
Vorſchieben bewirkende Einrichtung wurde vor einiger Zeit angege— 
ben, welche höchſtens wenig mehr Reibung verurſachen mag. Es 
wird namlich ſtatt des Getriebes k eine Schraube ohne Ende in 
die verzahnte Stange eingreifend angebracht, welche an ihrer 
Welle unmittelbar das Sperr⸗Rad N enthält, welches jedoch eine 
ſolche Breite hat, daß 6, 7, oder auch mehrere Sperrkegel neben 
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einander liegen können. Befinden ſich Sperr⸗Rad und Schraube 
an einer Welle, welche natürlich nach der Richtung der Zahn⸗ 
ſtange zu liegen kommt, ſo muß das Sperr⸗Rad etwas kleiner als 
die Schraube im Durchmeſſer gehalten werden. Iſt die Welle 
beider gebrochen, und etwa mit einem Hoak'ſchen Schlüſſel oder 
Vorgelage, deſſen Räder auch gleich groß und klein ſeyn können, 
verſehen: ſo kann das Sperr⸗Rad auch eine beliebige Größe erhalten. 

Die Schubſtange O, welche jedoch im erſtern Falle unter der 
Zahnſtange von der Seite mit dem Sperr⸗Rade zum Angriff kommen 
muß, und auf demſelben auch ruht, iſt an ihrem Ende mit etwa 
in Scharnieren angehängten, kurzen hakenförmigen Sperrkegeln 
verſehen, welche ziehend das Sperr⸗Rad drehen. Sie ſind jedoch 
von ungleicher Laͤnge, fo daß der erſte und letzte eine Laͤngen⸗ 
differenz gleich der Theilung des Sperr-Rades haben, aber alle nach 
einander in der Ordnung folgend, gleiche Differenzen in der Länge 
zeigen. Wird nun, nachdem etwa der erſte Sperrkegel irgend 
einen erſten, und ſemit auch der te den folgenden Zahn ergriffen 
hat, die Schubſtange O, welche hier Zugſtange wird, um ¼ 
der Theilung im Sperr⸗Rade, welche hier groß ſeyn kann, zurück⸗ 
gezogen; ſo muß nach einem Aufſteigen der Saͤge, der ate Sperr⸗ 
kegel, nach zweimaligem der 3te, nach dreimaligem der ate u. ſ. w. 
nach ſechsmaligem der te mit dem erſten Zahne nach einander, und 
zuletzt der 1ſte wieder mit dem folgenden Zahne zum Eingriff fom: 
men. Hätte ein ſolches Sperr⸗Rad auch nur 8 Zähne mit der Thei⸗ 
lung von ı Zoll und die Schraube ohne Ende fogar eine Steigung 
von 2 Zollen, ſo würde erſt bei dem Drehen des Sperr Rades 
von ½ Zoll durch jeden Sperrkegel nach 48 Sägegaͤngen das 
Klotz um 2 Zoll vorgeſchoben ſeyn, welches für jeden Zahngang 
eine Linie gibt. 

Ziehen die Sperrkegel um ½ z. B. eines Theiles im Sperr⸗ 
Rade an, ſo kommen der iſte 3. 5. 7. u ſ. w. Kegel zum Eingriffe. 
Iſt ein ganzer Sägeſchnitt nach der Laͤnge des Klotzes vollendet, 
fo wird der Sperrkegel O und die Schubftange ausgehoben, das 
Getriebe M mit einer Handkurbel T umgedreht, der Wagen zu⸗ 
rückgeſchoben, und das Klotz neuerdings zum folgenden Schnitte 
vorgerichtet. Iſt die zum Vorſchieben des Klotzes oben angeführte 
Schraube ohne Ende angebracht, fo muß dieſe beim Rückführen 


— 
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ausgerückt werden können, und ein beſonderes Getriebe mit der 
Kurbel verſehen ſeyn. Bei hinreichender Waſſermenge pflegt man 
wohl auch an der Welle J ein kleines Waſſer⸗Rad S anzubringen, 
welches ſtatt der Kurbel T das Getriebe drehend den Wagen 
ſchneller zurückſchiebt. Dabei muß jedoch die Schütze am Gerinne 
klappenartig vorgerichtet ſeyn, welche die Offnung am Boden des 
Gerinnes für das die Maſchine treibende Waſſer⸗Rad ſchließt, und 
das Waſſer über ſich weg zum kleinern Rade S gelangen läßt. 
V zeigt den Zughebel für die Schütze, um dieſelbe leicht und 
ſchnell öffnen und ſchließen zu können. Wift ein ähnlicher für 
die Schütze des kleinern Waſſer⸗Rades. 

Um die Klötze auch durch die Maſchine über die Brücke auf⸗ 
ziehen zu laſſen, welche gewöhnlich bei Bretfägen nothwendig wird, 
indem in der Regel der Wagen ſich ſchon im erſten Stockwerke befin- 
det, und die übrigens bloß aus einigen ſchief gelegten Balken ge⸗ 
bildet wird; knüpft man ein Seil an einem Ständer des Gebaͤudes 
feſt, zieht ſelbes über die Brücke hinab, umſchlingt an einem Ende 
das Klotz zur Hälfte, zieht das Seil über die Brücke aufwaͤrts, 
und befeſtigt es an einer in der obern Etage angebrachten Welle. 
Ein gleiches geſchieht auch mit einem zweiten Seil am andern 
Ende des aufzuziehenden Klotzes. In der Mitte der Welle be— 
findet ſich ein Sperr- Rad, welches auf ganz ähnliche Weiſe wie jenes 
N umgedreht wird, und alfo auch die Welle dreht. Nur iſt der 
Hebel Qauch auf der andern Seite der Welle fortgefegt, und 
an dieſen ebenfalls eine Schubſtange angehaͤngt, damit das Sperr⸗ 
Rad ſowohl beim Auf- als auch beim Niedergehen der Säge vor: 
geſchoben, alſo das Klotz ſchneller aufgewaͤlzt werde, deßhalb iſt 
auch der Hebel R im Verhaͤltniß zu jenem kürzer, und der er⸗— 
ſtere muß deßhalb mit dem Sägegatter nur drehbar verbunden, 
und wenn dieß durch Vorſtecken eines Bolzens geſchieht, ſo muß 
entweder der Hebel Roder das Gatter mit einem Schlitz verſe⸗ 
hen werden. Fig. 1 und 2, Taf. 300 enthalten im Längen- und 
Querdurchſchnitte, und Fig. 2, Taf. 301 im Grundriſſe eine an⸗ 
dere Saͤgmaſchine nach engliſcher Art mit ſieben Saͤgeblaͤttern. 

Dabei find um die durch irgend einer Betriebsmaſchine ges 
drehten Trommeln A und B, wovon die letztere doppelt iſt, 3 Rie- 
men, C D und E geſchlagen, welche die Trommeln F G und H 
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und ihre Wellen in drehende Bewegung verſetzen. Jene F und H 
ſind noch mit loſen Trommeln verſehen, ſo daß, wenn die Riemen auf 
dieſe geſchlagen ſind, die Drehung der Wellen a und b nicht mitge⸗ 
theilt wird. Dieſes Überfchlagen des Riemens C geſchieht in der 
obern Etage des Gebäudes mittelſt des Hebels O, welcher in Fig.) 
beſonders bezeichnet iſt. Die Welle o ift bei dem Rade d gefuppelt, 
und mit einer Ausrückung verſehen, daher bei dem Auslöſen der 
letztern durch den Hebel J ſich wohl die Trommel G dreht, aber 
das Rad d mit der durch dieſes zu drehenden Welle K, welche 


zum Aufziehen der Klötzer über die Laufbrücke in die obere Etage 


des Maſchinenhauſes dient, nicht mitgedreht wird. 

Die Welle a iſt mit der Kurbel e verſehen, in welche die 
Schubſtange L eingehängt iſt. An ihrem obern Ende läuft dieſe 
gabelförmig aus einander, und iſt mit dieſen ihren beiden Enden 
an das Sägegatter im Scharnier befeſtigt. Da die Lagerfutter 
alle von Meſſing oder Glockengut eigens eingeſetzt und mittelſt 
Keilen feſtgehalten werden; ſo kann man bei dem geringſten Aus⸗ 
ſchleifen der Lager die Futter wie bei fonftigen ähnlichen Zapfen: 
lagern wieder anziehen, damit die Maſchine ihren möglichſt ruhi⸗ 
gen Gang ſtets beibehalte. 

Das Sägegutter beſteht aus zwei horizontalen, auf die 
ſchmale Kante geſtellten Schmiedeeiſenſchienen g, und aus zwei 
vertikalen runden ſchmiedeiſernen Stäben hund i, welche mit der 
obern Querſchiene g feſt vernietet, in die untere faber mittelſt 
runder Zapfen in entſprechend gebohrte Löcher geſteckt und ver⸗ 
ſchraubt find. Die Stäbe h und i tragen an der Außenſeite des 
Gatters die 4 Rollen k, deren Welle feſt durch Schrauben mit 
jenen Staͤben verbunden find. Eine der Rollen k ift in Fig. 3, 
Taf. 3oo im Durchſchnitte mit ihrer Welle beſonders abgebildet. 

An den Balken N und O des Gebäudes find zwei ſtarke guß⸗ 
eiſerne Schienen in vertikaler Stellung befeſtigt, welche an den 
Stellen, wohin die Rollen k zu liegen kommen, mit Schlitzen vers 
ſehen ſind, wodurch die Rollen und dadurch das Gatter in ver⸗ 


tikaler Richtung auf- und abwärts geleitet werden. Bei der in der 


Zeichnung dargeſtellten Maſchine ſind dieſe Schlitze noch mit vier 
andern, ganz gleiche Schlitze enthaltenden Schienen O überdeckt, 
welche eigentlich erſt die Rollen k zu führen haben. Dabei ſind 
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die obern beiden vertikal feſt an die Schienen M geſchraubt, die 
beiden untern jedoch laſſen ſich um die Schraubenbolzen 1 etwas 
drehen und in ſchiefe Lage ſtellen, können jedoch unten mit dem 
Schraubenbolzen m, welcher in den Schienen M einen kleinen 
kreisbogenförmigen Schlitz findet, feſt geſtellt werden. Fig. 4 zeigt 
eine dieſer Schienen punktirt in etwas geneigter Lage. 

Die Saͤgeblaͤtter haben an ihren Enden Haken angenietet, 
mit welchen ſie an eigene Gehaͤnge (Fig. 5 beſonders abgebildet) 
eingehängt, dieſe über die Querſtücke £ und g geſchoben, und 
mittelſt Keilen, welche auch die Sägeblätter anſpannen, feſtge⸗ 
halten werden. 

Damit die Saͤgeblaͤtter nicht auf den Schienen f und g ſich 
verſchieben, und in paralleler Stellung bleiben muſſen, find zwi⸗ 
ſchen dieſelben am obern und untern Ende die eiſernen Platten o 
gelegt, welche mittelſt der Schraubenbolzen p an einander, und 
an die Sägeblaͤtter gepreßt werden. Am obern Ende find dieſe 
Bolzen bis zu den Stäben h und i des Gatters verlängert, und 
an dieſe angeſchraubt. Fig. 6 zeigt ein Sageblatt mit feinen 
Haken und einen Aufhängkloben im vergrößerten Maß ſtabe. 

Die oben angegebene ſchiefe Stellung der untern Leitſchie⸗ 
nen Q für die Rollen k gewährt beim Schneiden weſentliche Vor⸗ 
theile, wie ſich dieſelben nach den von Guerin Dubourg in 
Dinglers polyt. Journal, Bd. 48 mitgetheilten Erfahrungen 
ergeben, indem durch die angegebene Anordnung auf eine weit 
einfachere Weiſe der Zweck faſt gleich erreicht wird, welchen man 
mit der oben mitgetheilten aber komplizirten Hebelvorrichtung 
erreicht. ©. 
Beim Niedergang einer wegen des Vordraͤngens derſelben fchief 
geſtellten, in vertikaler Richtung bewegten Säge reißt jeder Zahn 
einen parallelepipediſchen Streifen von dem Holze des Saͤgeſchnit⸗ 
tes ab, wovon jedoch die obern und untern Zähne, wie in Fig. 8 
zu ſehen, einen kuͤrzern Streifen als die mittleren Zähne auszu⸗ 
reißen haben. Daher füllen ſich bei jenen die Zahnzwiſchenraume 
nicht vollkommen, bei dieſen aber übermaͤßig aus, welches ein 
Einklemmen der Saͤgeblaͤtter, und ſomit rauhe und unreine Schnitt⸗ 
flächen zur Folge hat. 

Bei der ſchiefen Stellung der untern Leitſchienen Q aber 
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wird das Saͤgegatter nicht in vertikaler Richtung gefuͤhrt, ſon⸗ 
dern kömmt in eine immer mehr geneigte Lage zu ſtehen, je tiefer 
das ſelbe hinabgezogen wird. Dabei ziehen ſich die Zähne in eben 
dem Maße zurück, als dieſelben bereits geſchnitten, und ihre Zwi⸗ 
ſchenraͤume ſich mit Spaͤnen angefüllt haben. Dabei findet auch 
nicht ein eigentliches Abſtoßen der Holzfaſern Statt, und bei dem 
Aufſteigen ſchleifen die Saͤgezaͤhne noch über die Schnittflaͤchen in 
krummen Linien aufwaͤrts, durch welche Umſtaͤnde das Schnei⸗ 
den erleichtert wird, und die Schnittflaͤchen reiner ausfallen 
müſſen. 

Eine der Wellen an der obern Rolle k trägt von außen 
noch eine kleinere Rolle q, welche in einen gekruͤmmten Schlitz des 
an der äußern Seite der gußeiſernen Schiene M um den Bolzen 1 
drehbar befeſtigten Hebel r, eingreift, und dieſen bei ihrem Auf⸗ 
und Niedergange etwas hin- und zurückdreht. Fig. 4, Taf. 301 
zeigt denſelben beſonders gezeichnet, und in punktirten Linien die 
Schiene M ſammt dem durch die aufwärts geſchobene Rolle q 
verſtellten Hebel r. 

Der untere kuͤrzere Arm dieſes Hebels enthält mehrere nahe 
an einander befindliche gebohrte Löcher, in welche ein Schrau⸗ 
benbolzen geſteckt wird, welcher die Sperrkegel s, s traͤgt. Dieſe 
greifen, je nachdem ihr Bolzen in die vom Drehpunkt 1 mehr 
oder weniger entfernten Löcher geſteckt wird, mehr oder weni⸗ 
ger über die Zähne des Sperr- Rades vor, wenn die Sägen 
aufwaͤrts ſteigen, und drehen beim Niedergange derſelben das 
Sperr⸗Rad R mehr oder weniger um. Damit einerſeits dieſes ſuk⸗ 
zeſſive Vordrehen des Sperr⸗Rades mit Sicherheit geſchehe, find 
zwei Sperrkegel s angebracht, anderſeits aber, und dieß vorzugs⸗ 
weiſe, damit jenes Umdrehen mit größerer Gleichförmigkeit ge⸗ 
ſchehe, und damit das Sperr⸗Rad, falls der Kegel einen Zahn zwar 
übergriffen, doch noch nicht abgefallen ſind, nicht um faſt einen 
Zahn zurücktreten könne; ſind die beiden Sperrkegel s ſo ange⸗ 
ordnet, daß, im Falle der längere obere zwiſchen zwei Zähne 
eingefallen iſt, der andere untere und kuͤrzere nicht einen Zahn 
ergreift, ſondern in der Mitte zwiſchen zwei auf einander folgen⸗ 
den Zähnen liegt. Auf dieſe Weiſe kann das Sperr⸗Rad R höch⸗ 
ſtens um die halbe Theilung ſich bei jedem Vorſchieben zurück drehen, 
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alfo die Ungleichförmigfeit der Drehung deſſelben hoͤchſtens an 
ſeinem Umfange die halbe Entfernung zweier Zaͤhne betragen. 

Damit ferner beim Aufheben der Sägen, oder bei dem Vor⸗ 
greifen der Kegel s, das Rad R in feiner Lage erhalten werde, 
greifen in dasſelbe noch die zwei ganz aͤhnlich vorgerichteten Sperr⸗ 
kegel t, t ein, welche an den Bolzen ! bloß drehbar befeſtigt 
find, fo, daß fie nur leicht in die Zähne des Rades R einfallen 
können. | Ä 
Die Welle b des Sperr⸗Rades R, welche einerſeits in einen 
laͤngern Balken T des feſten Wagengerüftes, anderſeits aber bei U 
gelagert iſt, traͤgt die beiden Getriebe U, welche in die beiden 
Zahnſtangen w eingreifen. Dieſe ſchmiedeiſernen gezahnten Stan⸗ 
gen (in Fig. 9, Taf. 300 im vergrößerten Maßſtabe zu ſehen) 
find an die beiden Laͤngenbalken des Schlittens V an ihren innern 
Seiten angeſchraubt, welcher den Block zu tragen und zu ver⸗ 
ſchieben beſtimmt iſt. 

Indem nun die Sperrkegel s das Sperr⸗Rad R nach und nach 
drehen, werden auch die Getriebe u gedreht, und dieſe ſchieben 
ſomit, in die Stange w eingreifend, den Schlitten ruckweiſe, waͤh⸗ 
rend das Klotz zerſchnitten wird, vorwärtd. Sit der Schnitt vol⸗ 
lendet, fo werden ſaͤmmtliche Sperrkegel s und t mittelſt ihrer 
Ketten ausgehoben, das Laufband E von der loſen Rolle H auf 
die fire H geſchlagen, dadurch das Sperr⸗Rad R und die Getriebe u 
zurückgedreht, und der Schlitten zum neuen Schnitt zurückge⸗ 
ſchoben. 

Damit jedoch der Schlitten V vollkommen geradlinig auf 
dem Geruͤſte T hin und her geführt werde, und nicht aus der 
Bahn weichen könne; ſind auf den obern horizontalen Flaͤchen der 
Gerüftbalfen T zwei eiſerne Schienen x aufgeſchraubt, welche 
oben prismatiſche nach ihrer ganzen Länge laufende Erhöhungen 
haben. Dieſe Erhöhungen ſind in entſprechende Nuthen anderer 
ähnlicher Schienen eingepaßt, welche von unten an die Balken V 
des Schlittens angeſchraubt find. Dieſe Nuthen und entſprechen⸗ 
den prismatiſchen Erhöhungen find genau parallel in einer Hori⸗ 
zontal⸗ Ebene geſtellt und geradlinig gehobelt, leiten ſomit den 
Schlitten ſicher und geradlinig, und machen einen ebenen und 
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vertikalen Schnitt der Sägen möglich, in fo ferne dieſe vertikal 
oder doch in einer vertikalen Ebene gefuͤhrt werden. 

Das Holz W wird auf den Schlitten auf ähnliche Weiſe, wie 
oben gezeigt, befeſtigt; nur muß der Ruheſchaͤmel in einer Breite 
ausgeſchnitten ſeyn, welche für ſaͤmmtliche Sägen hinreicht. Der 
Richtſchamel muß hier ebenfalls nach der Länge der Klöger auf 
den Schlitten verſchoben und feſtgekeilt werden können. In der 
gezeichneten Maſchine wird der Block auf quer über den Schlitten 
gezogene Leiſten gelegt, auch demſelben andere Leiſten gegeben, 
durch welche an den beiden Enden eiſerne Schienen geſteckt ſind. 
Dieſe Schienen find unten an Zapfen des Schlitten V angehängt, 
und haben oben Schraubengewinde. Mittelſt angeſchraubter Flüͤ⸗ 
gelmuttern werden die Leiſten 2, und durch dieſe das Klotz feſt 
niedergehalten, wodurch jedes Schlottern des Klotzes beſeitigt 
wird. Gelangt die Säge zu den Leiſten, ſo werden dieſe abge⸗ 
nommen, und nachdem die Säge vorüber gegangen, wieder ein⸗ 
gelegt und niedergedrückt. Beim Schneiden des Klotzes iſt das 
Laufband C auf die fire Rolle T geſchlagen, wodurch die Kur⸗ 
belwelle a und die Kurbel e gedreht wird, welche dabei mittelſt 
der Lenkſtange L das Sagegatter auf und nieder führt. Zur 
nöthigen Ausgleichung der Geſchwindigkeit bei der Kurbelbewe⸗ 
gung dient das Schwungrad X. 

Iſt das Klotz durchgeſchnitten, fo wird das Laufband C auf 
die loſe Rolle F geſchlagen, wobei die Bewegung des Gatters 
aufhört. Dieſes Überſchlagen des Laufbandes geſchieht in der 
obern Etage der Schneidmühle mittelſt des Hebels L. Indem 
man nämlich diefen Hebel zuruck dreht, dreht man auch die Welle O, 
und mit ihr den gabelförmigen Hebel Z, welcher das Laufband C 
zur Seite auf die loſe Rolle F ſchiebt. Damit das Laufband ſich 
nicht durch Schleifen an der Gabel bald abnütze, ſind deren Spitzen 
mit Rollen verſehen, wovon eine in Fig. 7 punktirt zu ſehen iſt. 
Die Welle O iſt am Fußboden der untern Etage in einer Pfanne 
oben, jedoch in einer auf den Fußboden der obern Etage aufge⸗ 
ſchraubten Scheibe gelagert. 

Zum Einſpannen der Sägen, und damit auch ſaͤmmtliche 
Sägen gleiche Spannung erhalten, dient die in Fig. 4, Taf. 301 
oberhalb im Grundriſſe, unterhalb im Aufriſſe beſonders abgebil⸗ 
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dete Vorrichtung. Eine Welle = (auf Fig. 1 und 2, Taf. 300) 
ift in dem Maſchinengeſtelle M oberhalb des Saͤgegatters dreh⸗ 
bar gelagert. Sie trägt an beiden Enden innerhalb ihrer Lager⸗ 
zapfen die um fie drehbaren Arme 8, welche gegen das Quer» 
ſtück g des Gatters geſtemmt werden können, und dieſes in der 
tiefſten Stellung erhalten. 

Neben dieſen find die kurzen Hebelarme ; feſtgekeilt, welche 
die Schiene 5 tragen. Dieſe Schiene iſt im Aufriſſe Fig. 4, Taf. 
301 punktirt angedeutet. Sie trägt ferner den auf ihr verſchieb⸗ 
baren Haken e, ebenfalls im Aufriſſe nur mit punftirten Linien 
angegeben. 

In ihrer Mitte iſt noch der längere Hebelarm 2, Fig. ı 
und 2, Taf. 300 durchgeſteckt, an deſſen Ende ein teen 
gehängt werden kann. 

Die Querſchienen f und g des Gatters tragen die Gehaͤnge n, 
deren untere an f befindliche, nur mit dem nöthigen Haken zum 
Einhaͤngen der Säge, und mit dem Keile 1, Fig. 6, Taf. 300 ver⸗ 
ſehen find, womit fie an die Schiene k feſt gekeilt werden konnen, 
und in der Regel unverſtellt bleiben, ausgenommen es müſſen die 
Sägeblaͤtter weiter aus einander oder näher zuſammen gerückt wer⸗ 
den, um Bretter von verſchiedener Stärke zu erhalten. 

Die oberen Gehänge n find den untern in fo ferne ganz 
ähnlich, als fie den Spannkeil / und den Haken enthalten; fie 
haben jedoch oberhalb den Bolzen i, Fig. 5, Taf. 300 durchgeſteckt. 

Soll nun ein Saͤgeblatt eingeſpannt werden, fo wird, nach⸗ 
dem durch die Arme 3 das Gatter in der tiefſten Stellung feſtge⸗ 
ſtellt wurde, dasſelbe in die Haken der beiden Gehänge einges 
hangt, der Haken e unter den Bolzen i eingelegt, an den He⸗ 
bel 2 das Gewicht 3 gehängt, und fo das Saͤgeblatt geſpannt, 
und der Spannfeil 7 eingefchoben. 

Sind die Zwiſchenlagen o eingelegt, ſo wird ein zweites und 
fo fort die folgenden Sägeblätter eingezogen. Sollen die Sägen 
zum Schärfen ausgehoben werden, fo werden die Keile 7‘ und 
die Schrauben p an den obern Zwiſchenlagen o gelüftet, worauf 
man ſämmtliche Sägen zuſammen aushängen und ausheben kann, 
auf welchem Wege zurück auch das Einziehen geſchehen könnte. 

Man findet wohl auch ſaͤmmtliche Gehaͤnge n in zwei, das 
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obere und untere, vereinigt, wobei dann die Saͤgen nicht mehr 
oder weniger von einander entfernt werden können. Dabei er⸗ 
fpart man jedoch die beiden Kloben p mit den Zwiſchenlagen o, 
und die Vorrichtung wird einfacher. 

Allein auch bei dieſer Einrichtung iſt man im Stande ver⸗ 
ſchiedene Sorten Bretter zu ſchneiden; denn geſetzt, es ſeyen 
7 Sägeblätter als größte Anzahl einzuſpannen, welche /“ Zwi⸗ 
ſchenraum haben, alſo 7 Stück '/,zöllige Bretter für den Ge: 
brauch der Tiſchler zugleich abſchneiden. Hängt man nun jede 
zweite Säge aus, ſo bleiben 4 Sägen in Zwiſchenraͤumen von 
1 ½½ Zoll, wenn der Sägeſchnitt */, Zoll beträgt, welcher übri⸗ 
gens bei den ſteyriſchen Saͤgen noch geringer iſt. Somit erhält 
man mit einem Schnitt 4 Stück 1 ½½ zöllige Spüntbretter. Hebt 
man jedes zweite und dritte Sägeblatt aus, fo bleiben 3 Säge⸗ 
blätter in Entfernungen von 2 Zollen, womit man 3 Stück 
2 zöllige Pfoſten zugleich abſchneiden kann. Eben ſo wird man 
auch mit urſprünglich in dem Gehaͤuſe um ⅜ Zoll entfernten Sä⸗ 
gen auf gleiche Weiſe /, 1½ zöllige Bretter, und ſchwach 2 ¼ 
zöllige Pfoſten ſchneiden können; und mit einem andern mit Zwi⸗ 
ſchenraͤumen, welche nahe / Zoll haben, ½ zöllige Bretter, 
ſchwache 2 zöllige und 3 zöllige Pfoſten, alſo mit 3 Gehaͤngen alle 
gangbaren Sorten Bretterwaaren erhalten. Auch iſt man durch 
theilweiſes Ausheben der Saͤgen im Stande verſchiedene Sorten 
zugleich abzuſchneiden, wie z. B. % zöllıge Bretter und 2 zöllige 
Pfoſten; etwa von den erſtern 3 und den letztern 2 Stücke zu 
gleicher Zeit, mit 5 Blättern in 7 blättrigem Gehaͤnge. 

Mit der in der Zeichnung angegebenen Vorrichtung iſt man 
freilich im Stande mit nur wenig veränderten Zwiſchenlagen o, 
und ihren Verbindungen noch weit mehr Abſtufungen in den 
Bretterſorten zu erlangen, und man hat dabei noch den Vortheil, 
daß ſtets alle Schnitte, z. B. hier 7 zugleich gemacht werden, 
alſo immer die ganze für die Schneidmaſchine beſtimmte Kraft 
in Anſpruch genommen wird, und ſomit mehr Waare erzeugt 
wird Allein hat man bei der obigen Anordnung mit maſſiven 
Gehaͤngen noch anderartige Schneidwerke, wie z. B. Fournier⸗ 
ſaͤgen (ſiehe den Art. Fourniere, wo auch die verſchiedenen Four— 
nierſchneidmaſchinen angegeben ſind) u. dgl. vorgerichtet; ſo kann 
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man, falls man ſtarke Bretter zu ſchneiden hat, dieſe Maſchinen 


— 


in Betrieb ſetzen, und dadurch die vorhandene Betriebskraft ge⸗ 
hoͤrig benützen. , 

So iſt auch bei der gezeichneten Maſchine noch ein kleines 
Schneidwerk, um aus Latten oder Brettſtücken Leiſten ſchneiden 
zu können, angebracht. An dem Geſtelle 4 unter dem Tiſchblatte B 
deſſelben iſt die Welle X gelagert, welche einerſeits die Kreisſaͤge v, 
welche über das Tiſchblatt B etwas vorragt, anderſeits zwei Rol⸗ 
len u, eine fire und eine bewegliche trägt, und durch ein um dieſe 
fire Rolle x und jene an der Rolle à befindliche a’ geſchlagenes 
Laufband gedreht wird. 

Ein Linial s kann mittelſt der Leitſchienen T in verſchiedener 
Entfernung von der Säge, jedoch ſtets parallel zur Ebene der 
Säge verſtellt, und mit der Klemmſchraube = feſtgehalten wer- 
den. Wird ein Brettſtück p an das Linial, und zugleich gegen 
die Kreisfäge gedrückt und vorgeſchoben, fo kann dasſelbe nach 


und nach in ſchmaͤlere Stücke von beliebiger Breite zertheilt werden. 


Sind Latten zu ſchneiden, welche etwa 1 ½ Zoll dick und 
3 Zoll breit ſeyn ſollen, ſo werden die Saͤgeblaͤtter in Ent⸗ 
fernungen von 1 ½ͤ Zoll geſtellt, und das Klotz in 1½ zöllige 
Bretter zerſchnitten, ſodann die Schwarten, d. i. die zu beiden 
Seiten abfallenden, zum Theile noch mit der krummen Fläche. 
des Klotzes begraͤnzten Bretter, abgenommen, die bei der gewöhn⸗ 
lichen Einrichtung an einem Ende noch etwas zuſammen hängen- 
den Bretter gewendet, und nun nochmal unter rechtem Winkel ge⸗ 
gen den vorigen Schnitt, in Entfernungen von 3 zu 3 Zollen 
durchgeſchnitten. 

Bei mehreren Sägen braucht man dann nur jede zweite 
Sage auszuhaͤngen, um die nöthige Breite der Latten zu erhalten. 
Sollen ſaͤmmtliche Bretter gleiche Breite und parallelepipediſche Form 
erhalten, ſo werden an vier unter rechtem Winkel ſtehenden Sei⸗ 


ten die Schwarten abgeſchnitten, und dem Klotz ein quadratiſcher 


oder rechteckiger Querſchnitt gegeben, und dieſer dann in Bretter 
oder Latten zerſchnitten. Dabei wird jedoch viel Holz in die 
Schwarten verſchnitten. 

Bei der in der Zeichnung angegebenen Befeſtigungsart des 
Klotzes kann dasſelbe ganz durchgeſchnitten, die Bretter von 


12 * 
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gleicher Breite ſortirt, und dieſe dann mehrere zuſammen zugleich 
in Latten am vortheilhafteſten zerſchnitten werden. 

Bei der Maſchinen-Schindelerzeugung geſchieht das Zer⸗ 
ſchneiden der Klötzer ebenfalls in Latten von der Breite und Dicke 
der zu erzeugenden Schindeln, von denen dann ſaͤmmtlich gleich 
lange Brettſtücke, wie die Länge der Schindeln fie fordert, durch 
eine ähnliche Vorrichtung, wie oben angegeben, mittelſt Kreis ſaͤgen, 
welches am meiſten vortheilhaft iſt, oder durch eine Vorrichtung 
abgeſchnitten werden, wie ſie auf aͤhnliche Weiſe beim Schneiden 
der Dauben und Böden der Salzfaͤſſer in Salzſiedereien angewen⸗ 
det iſt, nur daß dabei der Arbeitstiſch feſt ſteht, und die Latten 
nur zur Seite an eine unbewegliche Stütze gelegt, mit der Hand 
gegen die Saͤge gedruͤckt, oder nur geradlinig geführt wer⸗ 
den. Siehe Art. Küferarbeiten. — Was nun die Sägeblätter ber 
trifft, ſo ſind die ſchwachen gewalzten ſteyriſchen den alten ge⸗ 
ſchmiedeten weit vorzuziehen. Denn abgeſehen davon, daß die 
letzteren ſehr ſtark ſind, einen großen Schrank haben, wodurch 
jeder Schnitt eine Breite von / Zoll erhält, wodurch viel Holz 
unnöthig in die Spaͤne geſchnitten wird; denn erſtere geben höch⸗ 
ſtens einen Schnitt von 2 Linien Breite, wobei jedes 12 zöllige 
Klotz ein ı zölliged Brett mehr gibt; fo gewähren fie noch bezüg⸗ 
lich der fie führenden Kraft weſentliche Vortheile. Denn bei gleis 
chem Vordringen der Saͤge muß die das Schneiden bewirkende 
Kraft um fo größer werden, je mehr Späne abzuſtoßen find, 
alſo je breiter der Schnitt iſt. Eine größere Kraft fordert auch 
eine größere Spannung der Saͤge, und dieſe ein ſtärkeres Gatter 
und weitere ſtarkere Anordnung des Ganzen. Somit erhält man 
auch eine ſchwerere Säge, ſchwereres Gatter, ſchwerere Lenk⸗ 
ſtange u. ſ. w., mithin muß dabei weit mehr Gewicht mit großer 
Geſchwindigkeit auf und nieder geſchleppt, alſo viele Wirkung an 
Kraft darauf und auf Reibung vergeudet werden. 

Aber auch größere Dauer müſſen die ſchwaͤchern Sägeblätter 
gewähren; denn in gleichem Verhaͤltniſſe mit der Abnahme der 
Widerſtandesfaͤhigkeit des Zahns an der dünnern Säge nimmt 
auch der Widerſtand des Holzes im dünnern Schnitte ab, und 
die Säge braucht nun verhältnißmäßig geringer geſpannt zu wer⸗ 
den. Daher ſpricht die in der Regel größere Vollkommenheit 
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und Gleichförmigkeit des Materials und deſſen Haͤrtung fuͤr die 
größere Dauer. Dabei iſt jedoch das Vermeiden jedes übermaͤßi⸗ 
gen Vorgreifens der Säge ſehr zu beachten, welches ohnehin, 
wegen des Überfüllens der Zahnzwiſchenraͤume mit Spänen und 
deren unvollkommenen Ausſtreichens, nie Vortheil gewähren kann. 

Für die außerſt vortheilhafte Anwendung mehrerer Säge: 
blätter ſpricht der Umſtand, daß die Widerftände, welche das 
Gewicht des Gatters und der ſonſtigen Anordnung herbeiführen, 
ſich auf eben ſo viele Schnitte vertheilen, als Sägeblätter ſind, 
während ſie bei einem Sägeblatt, ſich faſt ganz gleich bleibend, 
auf jeden einzelnen Schnitt ganz gleich zu rechnen ſind. 

Der Umſtand daß, wie in der gezeichneten Maſchine mit 
mehreren Sägeblättern, das Klotz beim Niedergehen, alſo waͤh⸗ 
rend des, Schneidens der Säge gegen dieſe gedrückt und vorge: 
ſchoben wird, entgegen der alten Einrichtung, wobei das Vor— 
ſchieben des Klotzes bei Aufheben des Gatters geſchieht, alſo die 
Zähne ſich in das feſt und richtig liegende Klotz einhacken, dürfte 
ebenfalls für ein vortheilhaftes Schneiden ſprechen, beſonders 
dann, wenn der Schlitz des Hebels r eine ſolche gekrümmte Ges 
ftalt erhält, daß das Klotz in demſelben Verhaͤltniß langſamer vor⸗ 
geſchoben wird, als während des Schneidens ſich die mittlern Zähne 
mehr mit Spänen angefüllt haben. Dabei braucht auch die Säge 
eine nur wenig vorwärts geneigte Lage zu haben, und man wird 
faſt eben fo reine Schnittflächen erhalten, wie fie die Fuͤhrung 
der Säge bei veränderlicher Neigung derſelben gibt. 

Einen weſentlichen Einfluß auf die Reinheit der Schnitt⸗ 
flachen, und einen raſchen Erfolg beim Schneiden, nimmt auch 
die Geſtalt der Zähne. Mit ſehr guten, und die Zähne allein bes 
ruͤckſichtigt, dürften vielleicht den beſten Erfolg die in Fig. 6, Taf. 
Zoo angegebenen Wolfszaͤhne geben, indem ſie ſich lange ſcharf 
erhalten, große Zwiſchenraͤume zum Anſammeln der Späne ent⸗ 
halten, und doch bei nicht gar zu weitem und unvorſichtigem Vor⸗ 
greifen der Säge hinreichende Feſtigkeit gewähren. 

Einen raſchen Fortgang im Schneiden bewirkt ferner noch 
eine möglich gleichförmige Theilung des Sperr-Rades R, des Ge⸗ 
triebes u und der Zahnſtange w. Denn jede Ungleichförmigfeit 
der Theilung hierin bewirkt auch ein ungleichförmiges Vorſchieben 
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des Klotzes. Soll man jedoch für die Saͤgezaͤhne ungefährdet 
ſchneiden, ſo darf das größte Vorſchieben nur ſo viel betragen, 
als die Zähne ertragen, können. Dabei findet jedoch im übrigen 
ftetö ein kleineres Vorſchieben Statt, mithin wird bei jedem Saͤge⸗ 
ſtoß weniger abgeſtoßen, als ſonſt der Anordnung gemaͤß genom⸗ 
men werden könnte, mithin mußı die Maſchine weniger liefern, 
als ſie bei vollkommener Theilung erzeugen könnte. 

Im Übrigen nimmt auch die Vollkommenheit der Ausfuͤh⸗ 
rung der ſonſtigen Maſchinentheile, wegen der Nebenhinderniſſe, 
auf die vortheilhafteſte Benützung der Betriebskraft, die längere 
Dauer der ganzen Anordnung in ihren Theilen, und ſomit auf 
den beſten Betrieb in ökonomiſcher Beziehung den maͤchtigſten 
Einfluß, was wohl für ſich einleuchtend, doch hier angeführt wird, 
indem man ſehr haͤufig noch gerade dieſe Art von Maſchinen aͤußerſt 
roh und unvollkommen gebaut findet. 

Eine der im Vorſtehenden angegebenen Anordnung ahnliche 
enthält Fig. 1, Taf. 302 in der Seitenanſicht, und Fig. 2 im Quer⸗ 
durchſchnitt. Fig. 3 gibt einiges Nebendetail. Sie unterſcheidet 
ſich im Weſentlichſten dadurch, daß das Klotz auf Zylindern a 
gelegt wird, welche die Haken b tragen, mit welchen dasſelbe 
an die Zylinder unverſchiebbar befeſtigt wird. Die Zylinder a kön⸗ 
nen durch die Schrauben e mittelſt der Kurbel d zur Seite ge⸗ 
ſchoben, mithin dadurch dem Klotze die gehörige Stellung gegen 
die Sägen gegeben werden. 

Ferner wird der Schlitten nicht im Falz vorgeſchoben, 
fondern ruht auf den Rollen e, auf denen er hin und zurück mit 
geringerer Reibung bewegt werden kann. Das Ausgleiten zur 
Seite verhüthen die Leitrollen £ einerſeits, anderſeits aber ein 
paſſender Falz des Unterbalkens g. 

Auch wird das Schwingen des Klotzes waͤhrend des Schnei⸗ 
dens, beſonders wenn dasſelbe auf weit entfernte Unterlagen ge⸗ 
legt iſt, dadurch vermieden, daß die Rollen h, welche ſich an 
den verzahnten Leitſchienen i befinden, mittelſt der Hebel k und 
ihren Sperrkegeln gegen das Klotz beftändig gedrückt werden. 

Das Sägegatter iſt fo vorgerichtet, daß von den Sägen n 
jede einzeln eingehaͤngt und ausgehoben, und mittelſt der Schrau⸗ 
ben o geſpannt werden kann. Dasſelbe wird durch die Leitſtan⸗ 
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gen m, welche an den Kurbeln 1, Fig. 3 hängen, auf» und ab» 
geführt. 

An der Kurbelwelle s befindet fich eine erzentrifche Scheibe q, 
durch welche die Zug: und Schubſtange r einen an der Welle t 
befeſtigten Hebelarm u etwas auf: und abſchiebt. Dadurch wird 
die Welle t etwas vor= und zurückgedreht, welche dann mittelſt 
des an der Welle t angekeilten, mit einem Schlitz zum Vorſchieben 
des Bolzen x verſehenen Hebelarms », die Schubſtange w aufs 
und niederdrückt, ſomit das Sperr⸗Rad 2 mittelſt des Sperrkegels 
bei jedem Aufgange des Sägegatters etwas dreht, mithin den 
Schlitten der Maſchine vorſchiebt. Durch Vorſtellen des Schrau⸗ 
benbolzens x in den entſprechenden Schlitz kann die Geſchwin⸗ 
digkeit, mit welcher der Schlitten vorgeſchoben wird, beliebig 
regulirt werden. 

Fig. , 2 und 3, Taf. 303 zeigen eine Vorrichtung im Laͤn⸗ 
gendurchſchnitt der Seiten- und in der vordern Anſicht, welche 
zum Zertheilen ſtaͤrkerer Bretter oder Pfoſten in fhwächere dient, 
bei welcher der Schlitten zum Vor- und Zurückführen derſelben 
gänzlich fehlt, und durch eine andere Einrichtung der Maſchine 
derſelbe Zweck erreicht wird. Auch das Sägegatter wird nicht im 
Falz oder in Schlitzen mittelſt Leitrollen, ſondern mittelſt Schu⸗ 
bern zwiſchen Leitſchienen vertikal geführt. 

a find die Schub: und Zugſtangen des Saͤgegatters, 

b die Leitſchienen, zwiſchen welchen ſich die Schuber c 
des Gatters d mit den Sägen e auf- und abſchieben laſſen, 

f die Pfoſten oder Bretter, welche durch Zwiſchenlagen und 
die Vorrichtung g feſt und parallel zu einander geſtellt, und 
in dieſer Lage gehörig vorgeführt werden können. 

Auf den an ihrem Umfange mit Einkerbungen verſehenen 
beiden Zylindern h ruhen die Pfoſten auf. 

Zwei ganz gleiche Zylinder i werden auf die Pfoſten von 
oben gepreßt. 

Die Wellen diefer Zylinder tragen an' dem einen über ihr 
Lager vorſtehenden Ende die Kegelräder k, welche in jene ! ein» 
greifen. | 

Die Zylinder i können nach der Breite der Pfoſten geho⸗ 
ben und geſenkt werden, weßhalb auch die obern Kegelraͤder I 
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an ihrer Welle, des gehörigen Eingriffs mit dem Rade k wegen, 
entſprechend verſchoben werden können. 

An gleichen Wellen mit den Raͤdern! befinden 0 ich die Raͤ⸗ 
der m, welche in jene n eingreifen. Dieſe letztern befinden ſich 
an Wellen, welche am andern Ende die Stirnräder o tragen, 
und durch das Vorlegerad p mit dem Sperr— Rade q in Verbin⸗ 
dung ſtehen, welches letztere wieder durch den Sperrkegel r wie 
bei andern Schneidmaſchinen ruckweiſe gedreht wird” Ein Drehen 
des Sperr⸗Rades q hat ſomit nothwendig ein Umdrehen der Zylin⸗ 
der i und h nach entgegengeſetzten Richtungen zur Folge, welche 
mit ihren Zaͤhnen in die Pfoſten greifend, dieſe zum Schnitt 
vorſchieben. 

Indem bereits Schneidmaſchinen zu den mannigfaltigen an— 
derweitigen Zwecken unter den zugehörigen Artikeln ausführlich 
beſprochen wurden; ſo möge hier nur noch die Beſchreibung, und 
in der beigefügten Taf. 303, Fig. 4 und 5 die Zeichnung einer 
Maſchine Platz finden, welche zum Schneiden der Radfelgen dient. 
Fig. 4 enthält den Aufriß und Fig. 5 den Grundriß derfelben. 

Dabeliſt a ein Balanzier, welcher durch irgend eine Betriebs⸗ 
maſchine bewegt, die Säge b, welche übrigens an dem Geſtelle A 
eine vertikale Führung erhält, auf und ab bewegt. 

Die Schiene c an der Welle d, welche am Geſtelle gela⸗ 
gert iſt, iſt am vordern Ende mit der Vorrichtung zur Säge: 
führung zuſammen gehaͤngt, und wird ſomit von dieſer auf und 
ab gedreht. Dadurch erleidet die Welle d eine Drehung um glei⸗ 
chen Winkel, welche dem auf ſie befeſtigten Hebelarm e mitgetheilt 
wird. An dieſen iſt ferner der Sperrkegel f eingehängt, welcher 
dadurch auf- und abgeſchoben, in das Sperr⸗Rad g einfallend, 
dieſes ſtoßweiſe nach und nach umdreht. 

An der Welle des Sperr⸗Rades befindet ſich das Kegelrad h, 
welches in jenes i eingreifend, die Welle k dreht, auf welche ſich 
ferner die Kette ! aufwindet. Dieſe Kette ift am Umfange der 
halbkreisfoͤrmigen Scheibe B in eine Nuth eingelegt, und bei m 
angehaͤngt. Auf dieſe Weiſe muß nothwendig beim Aufwinden der 
Kette! auch die Welle k die Scheibe B in der Richtung des Pfei⸗ 
les gedreht worden. Iſt nun auf dieſer Scheibe ein Holzſtuͤck 
beſeſtigt, aus welchem eine Radfelge geſchnitten werden ſoll, und 
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ragt dieſes über fie hinreichend vor; fo wird nothwendig die Saͤge b 
das Holzſtuck am äußern Umfange kreisrund abſchneiden, indem 
die Säge ſtets von der Drehungsachſe n der Scheibe B immer 
gleich weit entfernt bleibt, und jeder Punkt des Umfangs der 
Scheibe der Säge zugefuͤhrt wird. Ein an einem Bande, wel⸗ 
ches an die Scheibe B befeſtigt, und über die Rolle o geſchlagen 
iſt, angehaͤngtes Gewicht, hält die Kette ! gehörig gefpannt. 

Sollen jedoch Felgen für Raͤder von verſchiedenem Durch⸗ 
meſſer geſchnitten werden können, ſo muß die Drehungsachſe 
der Scheibe B der Saͤge mehr oder weniger genähert werden 
können. 

Dieß geſchieht, indem dieſelbe mittelſt des zwiſchen den auf 
der Scheibe C des Geſtelles feſten Leiſten p durch die Schraube r 
beweglichen Schubers q vor- oder zurückgeſchoben wird, wobei 
ſich namlich, während man die Kurbel s vor- oder zurückdreht, 
die Drehungsachſe n in dem Schlitz der Scheibe B vor- oder zu⸗ 
rückſchiebt, welche dann mit einer Klemmſchraube feſtgeſtellt wird. 

Zum Befeſtigen der Zeughölzer dient die Klammer D. Soll 
nach dem Schneiden einer Felge ein neues Holzſtück eingelegt 
werden, fo werden die Sperrkegel aus dem Rade g ausgehoben, 
wonach obiges Gewicht die Scheibe B von ſelbſt zurückzieht. 

Bei allen bisher betrachteten Schneidmaſchinen iſt die Ans 
ordnung immer fo getroffen, daß die Saͤgeblaͤtter bloß auf- und 
abwärts bewegt werden, ſonſt aber nach keiner Richtung verſchieb⸗ 
bar find, dagegen jedoch das zu zertheilende Holzſtück gegen die 
Säge gefuͤhrt wird, und ihr zur Seite der Dicke und Form der 
zu ſchneidenden Waare entſprechend verſchoben werden kann. Ein 
Gleiches findet auch noch bei jenen Schneidmaſchinen Statt, 
welche zur Verkleinerung des Brennholzes dienen, wozu in der 
Regel und am vortheilhafteſten Kreisſaͤgen in Anwendung kom⸗ 
men, welche an einer Welle befeſtigt, ſich nur mit dieſer drehen 
koͤnnen. Dabei hat der Schneidtiſch, auf welchen das Holz gelegt 
wird, eine gegen die Sage geneigte Lage, damit das Holz faſt 
von ſelbſt gegen die Säge falle, und nicht mit der Kraft des 
Arbeiters allein gegen fie gedrückt werden dürfe. Auf dem Schneid⸗ 
tiſch befindet ſich zur Seite der Säge ein vorſtehendes Holzſtuͤck, 
gegen welches das zu zerſaͤgende Scheit geſtemmt wird, damit 
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man dasſelbe ohne beſondere Aufmerkſamkeit in ſtets gleich lange 
Stücke zerſaͤgen könne. Kann jenes Holzſtück als Stütze mehr 
oder weniger zur Seite verſchoben werden, ſo iſt man im Stande 
die Scheiter in laͤngere oder kürzere Stücke zu zerſchneiden. 

Ahnlich der Wirkungsweiſe jener Sägemaſchinen, welche 
mit Rundſägen verſehen find, und bei denen das zu zertheilende 
Holz gegen die Saͤge gedrückt wird, iſt die jener Schneidmaſchi⸗ 
nen, welche zum Zerkleinern der Faͤrbehölzer dienen. Dabei 
handelt es ſich darum, daß an der Hirnſeite des Farbeholzes 
Späne abgeſtoßen werden, wie dieſelben durch einen tief grei⸗ 
fenden Hobel ſich ergeben. Es ſind zu dem Ende auch nicht ei⸗ 
gentliche Zaͤhne bei dieſen Maſchinen, welche das Abſtoßen der 
Farbholzſpaͤne bewirken; ſondern es ſtehen über den Umfang 
einer Scheibe a Fig. 303, Schneideiſen b vor, welche den Hobel⸗ 
eiſen ſehr ähnlich find, und welche, während die Scheibe a gedreht 
wird, von dem gegen die Scheibe gedrückten Holzſtücke A die 
Späne abſtoßen. 

Das Farbholz wird in Stäbe A durch eine gewöhnliche 
Sägemaſchine zerſchnitten, deren Breite ſich nach der Dicke der 

Scheibe a richtet, und ihre Höhe nach deren Durchmeſſer. Die 
Stäbe werden auf den Tiſch B gebracht, und ſtets gegen die 
Hobeleiſen angedrückt. 

Die Scheibe a, welche auf die Welle C feſtgekeilt iſt, be⸗ 
ſteht aus zwei Platten a und a“, welche mit ſchlef gegen die Radien 
eingearbeiteten Schlitzen verſehen ſind. 

Dieſe werden durch die Schrauben c fo an einander ges 
ſchraubt, daß die Schlitze der einen Platte zwiſchen zwei der an⸗ 
dern zu ſtehen kommen. N 

In dieſe Schlitze werden die Hobeleiſen b gelegt, und mit 
Schrauben befeſtigt. Dieſe Schraubenbolzen ſind zwar in eine 
Platte a oder a feſt eingeſteckt, finden jedoch in den Hobeleiſen 
Schlitze, wodurch dieſe ſo geſtellt werden können, daß ſie ſaͤmmt⸗ 
lich um die gleiche Größe über die Scheiben vorſtehen, alſo gleich 
ſtarke Spaͤne abſtoßen. Auch können die Hobeleifen, nach dem 
jedesmaligen Schaͤrfen, bei dieſer Anordnung noch immer hin⸗ 
reichend weit vorgeſchoben, und ſomit laͤnger benützt werden. 

Zum Schärfen der Hobeleiſen, welches auf einem durch die⸗ 
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felbe bewegende Kraft gedrehten in der Nähe befindlichen Schleif⸗ 
ſtein geſchieht, werden die Schraubenmuttern der entſprechenden 
Bolzen abgenommen, und die Eiſen ausgehoben. Haben dieſe 
Eiſen Schlitze, welche von der äußern Schraube bis zu ihrem 
innern der Welle zugekehrten Ende durchreichen; ſo iſt das Ab⸗ 
nehmen und Einlegen derſelben um ſo leichter, indem die Schrau⸗ 
ben bloß gelüftet, und die Eiſen ausgezogen, oder eingeſchoben 
werden können. 

Schon etwas veraͤndert aber iſt die Einrichtung bei Fournier⸗ 
Schneidmaſchinen, wenn Fourniere durch Pertikal⸗ Sägen ger 
ſchnitten werden. N 

Hier wird zwar ebenfalls das in Fourniere zu theilende Klotz 
mittelſt eines Schlittens gegen die Sägen geführt, und die Sägen 
laufen auf und ab; allein das Klotz nach jedem Schnitte ſeitwaͤrts 
zu verſtellen, um einen neuen Schnitt zu machen, iſt wegen der 
geringen Dicke der Fourniere nicht vortheilhaft, weßhalb bei die⸗ 
fen Maſchinen die Sägen in den Sägeträgern mittelſt Schrau⸗ 
ben zu verſtellen ſind, welches mit größerer Leichtigkeit und Sicher⸗ 
heit um die kleinſten Größen durch die Schrauben geſchehen kann. 
Das Klotz bleibt dabei natürlich auf dem Schlitten unveränderlich 
liegen, bis dasſelbe ganz zerſchnitten wurde. 

Dabei findet man ebenfalls haufig zwei Sägen in demſel⸗ 
ben Saͤgetraͤgerrahmen, welche zugleich zwei Fourniere zu beiden 
Seiten des Klotzes abſchneiden. Im übrigen bleibt die Anord⸗ 
nung dieſelbe, wie bei den angeführten Schneidmaſchinen. 

Bei Steinſchneidmaſchinen findet die Anordnung in ſo ferne 
eine Veränderung, als bei dieſen der zu zerfägende Steinblock, 
wie z. B. bei Marmor, Sandſteinen ꝛc. während eines Schnit⸗ 
tes feſt und ruhig liegen bleibt, und nur nach jedem Schnitte der 
Saͤge zur Seite nach der Dicke der abzuſchneidenden Platten oder 
Steinſtücke entſprechend verſchoben wird. Deßhalb wird es hiebei 
nöthig, daß die Sage ihrem Vordringen im Steine folgt, alſo 
nicht bloß im Schnitte ſich hin und her bewege, ſondern auch 
in dieſem gehörig vorgreife. Deßhalb kommt bei dieſen Vorrich⸗ 
tungen die Säge horizontal auf die Stelle zu liegen, an welcher 
der Stein in vertikaler Ebene zerſchnitten werden ſoll, und wird 
theils durch ihr eigenes Gewicht, theils in den meiſten Fallen 
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durch ein an das Gatter gehaͤngtes Nebengewicht ſtets mit gleicher 
Kraft gegen den Stein gedrückt. Das Saͤgegatter hat übrigens 
eine jener bei Holzſchneidmaſchinen ähnliche Einrichtung, nur 
muß dasſelbe zwiſchen vier vertikalen Staͤndern im Falz zum An⸗ 
preſſen gegen den Stein leicht auf» und abgeſchoben werden kön⸗ 
nen, welches übrigens auch mittelſt Leitrollen, welche in Schlitzen 
laufen, oder mittelſt Schubern, welche zwiſchen Leiſten ſich wer⸗ 
ſchieben laſſen, erreicht werden kann. 

Jene Ständer oder im andern Falle Leitſchienen ruhen fer⸗ 
ner auf einem Schlitten, welcher auf einer horizontalen Bahn, 
und zwar des großen Gewichtes der ganzen Vorrichtung und 
des daraus entſtehenden großen Reibungs⸗Widerſtandes wegen, 
auf Rollen durch eine Schub⸗ und Zugſtange einer Kurbel hin 
und her gefuͤhrt wird. Dabei iſt jedoch die Anordnung ſo zu 
treffen, daß der Schlitten vollkommen geradlinig ſich bewegt, und 
nicht zur Seite ausweichen kann. 

Die Unterlage, auf welcher der Stein ruht, iſt ebenfalls 
horizontal, und kann zum Verſtellen des Steines nach der oben 
angegebenen Richtung, ebenfalls mittelſt Schrauben zum Ver⸗ 
ſchieben vorgerichtet werden. 

Bei härteren Steinen muß man ferner dafuͤr ſorgen, daß, 
weil dieſe mit zahnloſen, meiſtens kupfernen Sägen geſchnitten 
werden, nach der ganzen Länge des Schnittes fortwährend nach 
Verhaͤltniß der Härte des Steines auch entſprechend härter, und 
nach der Haͤrte des Sandes etwas mehr oder weniger feiner 
Sand eingeſtreut, und Waſſer eingetropft werde. 

Zum Einſtreuen des Sandes bedient man ſich eines oberhalb 
der Sägen angebrachten Kaſtens, welcher nach unten keilförmig 
geformt, mit einem ſchmalen Schlitz verſehen iſt, welcher den 
eingefüllten Sand durchlaͤßt, indem der Kaſten durch ein aͤhnli⸗ 
ches Hebelwerk gerüttelt wird, wie es bei Mahlmühlen vor⸗ 
kommt. 

Die Widerſtaͤnde, welche das Sägen des Holzes der Säge 
entgegen ſetzt, konnen in drei Theile zertheilt gedacht werden. 
Erſtens muͤſſen die Spaͤne jedes Schnittes von den Faſern des 
Holzes an jener Stelle gewiſſermaßen abgebrochen oder abge⸗ 
ſtoßen werden, welche beim nächften Schnitte den Zähnen ent⸗ 


Schneid⸗ oder Sägemühlen. 189 


gegen ſteht, oder an welcher dabei die Zähne zum Angriff kom⸗ 
men. Zweitens müſſen die Späne von den Schnittflächen der 
Bretter getrennt werden, und drittens wird die abgefägte Maſſe 
in Späne zertheilt, es muß daher der en der ab⸗ 
geſtoßenen Holzmaſſe aufgehoben werden. 

Was nun den erſten Widerſtand betrifft, ſo muß derſelbe 
offenbar der Breite des Sägeſchnitts, welcher gleich iſt der Dicke 


der Säge ſammt Schrank, proportional werden. Denn ſetzt man 


alles Übrige, als Breite des Klotzes, Tiefe eines Schnittes, Be⸗ 


ſchaffenheit des Holzes, der Säge ꝛc. gleich, fo hat man um fo 
mehr Faſern abzubrechen, je breiter der Schnitt wird. 

Die Breite des Klotzes muß ferner in ihrem quadratifchen 
Verhältniffe dieſen Widerſtand vergrößern, wenn fie im einfa⸗ 
chen zunimmt. Denn es wird wohl bei der zwei⸗, drei: bis nfa= 
chen Breite eines Klotzes, alles Übrige mit einem von einfacher 
Breite gleich geſetzt, die der Säge entgegen ſtehende Schnitt⸗ 
fläche nur zwei ⸗, drei, vier⸗ bis nmal größer; allein, da die 
Zähne doch nur immer die gleiche Maſſe fallen können, die 
Maſſe aber bei gleicher Tiefe des Schnittes das zwei, drei⸗, 
vier ⸗ bis nfache beträgt, fo muß offenbar die Säge zwei⸗, drei⸗, 
vier⸗ bis nmal ſchneiden, bis die gleiche Tiefe des Schnittes wie 
bei dem Klotze mit einfacher Breite erreicht iſt, daher der zwei⸗ 
fache Widerftand beim Kloge mit doppelter Breite zweimal, 
alſo der einfache Widerſtand viermal, beim Klotze mit dreifacher 
Breite der dreifache Widerſtand dreimal, alſo der einfache 
neunmal u. ſ. w. wiederkehren muß, bis die entſprechenden Klötzer 


auf gleiche Tiefe geſchnitten find. Denkt man ſich die Breite 


des Schnittes, Breite des Klotzes oder Höhe des Schnittes, und 


alle ſonſtigen Umftände gleich, nur die Tiefe des Schnittes un⸗ 


gleich, ſo muß nothwendig dieſer erſtere Widerſtand mit der 
Tiefe des Schnittes im geraden Verhaͤltniſſe zunehmen. Nennt 
man nun dieſen Widerſtand w, fo wird W! = a,. b. h.. 
wobei b die Schnittbreite, h die Höhe, t die Tiefe deſſelben be⸗ 
zeichnen, und a, ein Koeffizient iſt, welcher nur von der Beſchaf⸗ 
fenheit des Holzes und der Säge abhängt. 

Der zweite Widerſtand w, wird nothwendiger Weiſe um ſo 
größer, je größer die freigewordene Schnittfläche der Bretter, 
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oder die Seitenflächen des Schnittes werden, an welcher naͤmlich 
die Spaͤne zur Seite hängen, und von ihr losgeriſſen werden 
müſſen, die jedoch nur der Breite des Klotzes oder Schnitthöhe 
und der Tiefe des Schnittes direkt proportional iſt. Mithin wird 
W., = a, . t. h; wo bei a, wieder ein von der Beſchaffenheit 
des Holzes und höchſt wahrſcheinlich der Zahnform abhaͤngiger 
Koeffizient iſt. 

Der dritte Theil der Widerftände, nämlich w, muß der 
Schnittmaſſe proportional werden, indem, die Spaͤne von glei⸗ 
cher Dicke geſetzt, die Seitenoberflache der Spaͤne (die Stirn: 
flächen find für den erften Theil w, zu rechnen), mit dem kubi⸗ 
ſchen Inhalte der abgeſchnittenen Maſſe zunehmen müſſen. Es 
wird daher, wenn a, den von der Eigenſchaft des Holzes abhän- 
gigen Koeffizienten bezeichnet wẽ 5, = a. b. h. t. 

Es wird daher der Geſammtwiderſtand W = w, E W. + 
W., = a, b ha t. ＋a,, tha, b ht hi (a bh -a a,b). 

Aus diefen Betrachtungen iſt zu erſehen, daß der Wider: 
ſtand beim Schneiden des Holzes nicht ganz mit dem Quadrate 
der Klogbreite, aber mehr als im einfachen Verhaͤltniſſe derſelben 
zunehme, wie dieß die bisher bekannten wenigen Erfahrungen 
auch beſtätigen. So wurden nach Belidor mit gleichem Kraft⸗ 
moment von 300, und gleicher Schnittbreite ein 12 zölliger 
trockener Eichenſtamm auf eine Laͤnge von 5 Fuß, und ein an⸗ 
dern 7“ dicker auf 17 bis 18 Fuß der Laͤnge nach in einer 
Stunde durchſchnitten, welches im erſtern Falle 5 Qdr. Klft., im 
zweiten 9˙90 Qdr. Schuh Schnittflaͤche gibt. Denn da ſich die 
Widerſtaͤnde verkehrt wie die Schnittflächen verhalten müſſen, 
fo iſt 5: 9% = 198, alſo nahe wie 1: 2, während die Klotz⸗ 
breiten wie 7: 12 = 171, alfo wie 1: 15/1 ſich verhalten ha⸗ 
ben. Alſo ein Klotz von nicht ganz der doppelten Breite gibt 
ſchon den doppelten Widerſtand. Würden die Widerſtände 
genau wie die Quadrate der Breiten ſich verhalten, fo müßten die 
Schnittflächen ſich wie 7: 12 = 49 : 144 = 1: 3 ſich ver 
halten, was im vorliegenden Falle nicht fo viel beträgt. 

Aus den wenigen und nicht mit gehöriger Berückſichtigung 
aller Umſtände angeſtellten Verſuchen laͤßt ſich uͤbrigens keine 
nähere Beſtimmung für die obigen Koeffizienten, und gehörige 
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Unterſuchung über die übereinſtimmung obiger Betrachtungen mit 
der Erfahrung vornehmen. Übrigens zur oberflächlichen Beurthei⸗ 
lung der Leiſtung einer Schneidmaſchine duͤrfte die Erfahrung, 
daß bei 12 zölligen eichenen Klötzern ein Mement von 300 eine 
Schnittfläche von 5 Qdr. Schuhen per Stunde erzeugt werden 
können, hinreichen. Bei Saͤgemaſchinen mit Gattern, welche 
mehrere Sägen tragen, wird die Schnittfläche jedenfalls größer, 
und dürfte im Vergleich mit den aten Einrichtungen wohl bis ein 
Drittel mehr betragen. 

Was die Verſchiedenheit des Widerſtandes beim Sägen 
der verſchiedenen Holzarten betrifft, ſo ſind die Meinungen der 
Brettſchneider auch ziemlich verſchieden. Es duͤrfte jedoch im 
Allgemeinen gelten, daß die weichen Holzarten ſich ſchwerer ſchnei 
den als harte. Nach Wiskoeils Erfahrungen gibt Gerſtner 
an, daß 5 Staͤmme Eichenholz gleiche Zeit zum Zerſchneiden auf 
gleiche Weiſe fordern wie 4 Staͤmme Tannen oder Fichten. 
Fichten ſchneiden ſich etwas ſchwerer wie Tannen, am leichteſten 
unter ihnen Kiefern. Ahorn, Pflaumenbaum wie Eichen; die 
Linde am ſchwerſten. Es ſollen ſich ferner die Klötze deſto ſchwe⸗ 
rer ſchneiden, je trockener ſie ſind, welcher Unterſchied aber bei 
weichen Holzarten größer ſeyn ſoll, als bei harten. 

Nach den gemachten Erfahrungen ſoll bei einer Hubhöhe 
von 15 Zollen mittelſt der Kurbel, für den vortheilhafteſten Gang 
die Säge in einer Sekunde zwei Schnitte machen. 


J. Hönig. 


Schnüre. 


Die Schnüre oder Litzen theilen ſich, ruͤckſichtlich der 
in ihnen Statt findenden Faͤden verbindung, in vier Gattungen, 
nämlich: gedrehte, überfponnene, geflochtene (gekloͤp⸗ 
pelte) und gewebte; jede Gattung begreift wieder eine großere 
oder geringere Anzahl Arten. Übrigens ſind ſie nach dem zu ihrer 
Darſtellung angewendeten Materiale zu unterſcheiden in hanfene, 
leinene, baumwollene, wollene Schnüre, Haar— 
Schnüre (z. B. von Kuhhaar, Pferdehaar, Kamehlhaar), fei: 
dene und endlich ſolche Schnüre, welche aus zweien oder meh⸗ 
reren der genannten Stoffe zugleich beſtehen. Seltener ſind Schnüre 
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aus Lindeubaſt und Kokosnußbaſt (Bd. X., S. 521 — 522). 
Auch die Gold⸗ und Silberſchnüre (Bd. IV., S. 265) müſſen 
hier angeführt werden. Im umfaſſendſten Sinne des Wortes 
waͤren ſchließlich die Darmſaiten (ſ. Artikel Saiten) ebenfalls 
unter die Schnüre zu rechnen. 

| Schnüre aus Hanf (und die ſchlechteſten Sorten aus 
Werg) gehören immer zur Gattung der gedrehten, und find 
gleich den Stricken, Seilen und Tauen ein Produkt des Seilers; 
ihre Verfertigung wird deßhalb mit unter dem Artikel Seiler⸗ 
arbeiten abgehandelt werden. Der allgemein gebraͤuchliche 
Bindfaden, die Schnüre zum Aufhängen der Wäſche zc., Mau⸗ 
rerſchnuͤre, Uhrleinen (zum Aufhaͤngen der Gewichte in großen 
Uhren), Jagdleinen u. dgl. m. gehören hierher. Den eigentli⸗ 
chen Hanfſchnüren ſchließen ſich die Schnüre aus Manilahanf an, 
welche vorzüglich zu Glockenzuͤgen gebraucht werden. 

Schnüre ganz aus Leinengarn pflegen gegenwärtig kaum 
vorzukommen, da die baumwollenen, wegen des im Allgemei⸗ 
nen weit gleichförmigern Geſpinſtes, von beſſerm Anſehen und 
dabei viel wohlfeiler ſind. | 

Baumwollene Schnüre, ſowohl gedrehte als gefloch⸗ 
tene, werden hauptſaͤchlich zu Frauenkleidung und Gegenſtänden 
des weiblichen Putzes angewendet, außerdem zum Binden ſtatt 
des hanfenen Bindfadens, und zu manchen anderen Zwecken; 
wollene (aus Kammwollgarn) und ſeidene ſowohl zur Ver⸗ 
zierung von Kleidern, als von den Tapezierern zum Beſetzen der 
Nähte an gepolſterten Möbeln, ferner als Glockenzüge u. ſ. w. 
Schnüre aus Kamehlhaar ſtimmen mit den wollenen hinſichtlich der 
Anwendungen überein, und werden aus Kamehlhaargarn (Bd. 
VII., S. 281.) verfertigt. Grobe gedrehte Schnüre aus geſpon— 
nenem Kuh- und Pferdehaar (für Papierfabriken, zum 
Wäſchetrocknen ꝛc.) macht der Seiler wie jene aus Hanf. 

Zu den Schnüren aus gemiſchten Materialien gehören 
manche zum Trocknen der Wäſche angewendete, welche theilweiſe 
aus Hanf:, theilweiſe aus Pferdehaar-Fäden deſtehen; ferner 
die aus Wolle und Seide oder aus Seide und Goldgeſpinnſt ge: 
miſchten Schnüre; vorzüglich aber eine Menge wollener und ſei⸗ 
dener Schnüre, welche man, um an dem theuren Materiale zu 
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fparen (manchmal nebenbei auch zur Erlangung einer größern Fe⸗ 
ſtigkeit und geringern Dehnbarkeit) eine im Innern gaͤnzlich ver 
borgene Unterlage (einen Kern, Darm, eine Seele) von 
Hanfſchnur, Leinengarn, einfachen oder gezwirnten Baumwoll- 
faͤden gibt. Dieſes Verfahren iſt ſowohl bei gedrehten als bei 
überfponnenen,, geflochtenen und gewebten üblich. Geflochtene 
macht man wohl auch von Leinengarn mit einer baumwollenen 
Unterlage. Ä 

Das Material der Schnüre hat auf die Verfertigungsart 
derſelben theils wenig, theils keinen Einfluß; es wird daher im 
Folgenden die Fabrikation der baumwollenen, wollenen, ſeidenen 
und gemiſchten Schnüre gemeinſchaftlich abgehandelt. Dagegen 
richten ſich die Mittel zur Hervorbringung nach der Art, wie 
die vorhandenen einfachen Fäden zu einem Ganzen verbunden 
find; und dem gemäß muß die Verfertigung der gedrehten, der 

überſponnenen, der geflochtenen und der gewebten Schnüre in 
vier getrennten Abſchnitten beſchrieben werden. 

In den gedrehten Schnüren geſchieht die Vereinigung 
durch Zuſammendrehen, eine Art von Zwirnung, wobei jedoch in 
der Ausübung mannichfache Modifikationen zuläflig und gebräuch⸗ 
lich ſind. Solche Schnüre haben daher jederzeit eine runde Geſtalt. 

Die überſponnenen Schnüre (Gimpen) entſtehen 
durch Bewickelung eines (ein- oder mehrfachen) Fadens, oder 
einer gedrehten Schnur, mit dicht an einander liegenden Windun⸗ 
gen eines feinen Fadens von ſchönem Material (namentlich Seide). 
Ihr Gebrauch iſt ſehr beſchränkt. 

Geflochtene oder geklöppelte Schnüre werden durch 
regelmäßige Verflechtung einfacher oder mehrfacher Fäden gebil: 
det, und ſind von Geſtalt entweder flach (gleich einem ſchmalen 
Bande, mit zickzackartig hin und her laufenden Faͤden), oder vier⸗ 
eckig, oder rund (in dieſen beiden Fällen mit ſchraubenförmig her⸗ 
umgelegten Faden). Sie zeichnen ſich durch das ſichtbare charak⸗ 
teriſtiſche Geflecht, und durch eine von dieſem abhaͤngende, ziem⸗ 
lich große Dehnbarkeit aus; ſofern dieſe letztere Eigenſchaft nicht 
durch einen eingeſchloſſenen ſtraffen Kern oder Darm, (ſ. oben), 
aufgehoben wird. 

Unter dem Namen der gewebten Schnüre endlich begrei: 

Technol. Encyklop. Bd. XIII. 13 
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fen wir ſolche, welche aus parallelen, der Laͤnge nach laufenden 
Kettenfäden und einem quer durchflochtenen (bei flachen 
Schnüren im Zickzack hin- und hergehenden, bei runden nach 
einer engen Schraubenlinie herumgelegten) Einſchlage beſtehen 


I. Verfertigung der gedrehten Schnüre. 

Die Grundbeſtandtheile der Schnüre ſind (wenn man nicht 
bis auf die urfprünglichen einzelnen Faſern des Materials zurück⸗ 
geht) Faͤden von Seide oder Garn, welches letztere bald ein⸗ 
fach, bald zwei⸗ oder mehrfädig gezwirnt, in Anwendung kommt. 
Um aber eine Schnur zu bilden, werden nicht ſaͤmmtliche dazu 
beſtimmte Garn⸗ oder Seidenfaͤden unmittelbar in ein Ganzes 
zuſammengedreht; ſondern man trennt dieſelben vorläufig in meh⸗ 
rere (2, 3, 4 bis 12, öfters ſogar eine noch größere Anzahl) Ab⸗ 


theilungen, zwirnt oder dreht jede Abtheilung für ſich, erzeugt 


auf dieſe Weiſe eben fo viele Stränge, und vereinigt dieſe als⸗ 
dann durch neues Zuſammendrehen zu einer Schnur. Hierdurch 
erlangt die letztere mehr Haͤrte und Gleichförmigkeit, auch eine 
beſſere Rundung und überhaupt ein geſaͤlligeres Anſehen, als 
wenn man die ganze Menge der Faͤden ohne Weiteres, in einer 
einzigen Operation, zuſammenlegen und durch Drehung vereini⸗ 
gen wollte. Zugleich iſt, indem man Stränge von verſchiedenen 
Farben zuſammenbringt, das Mittel zur Darſtellung bunter 
Schnüre gegeben. Das Verfahren in der Bildung der Schnüre 
aus Strängen iſt wieder ein zweifaches: a) Bei nicht mehr als 
4 Strängen werden dieſe alle auf ein Mal zuſammengedreht, und 
die Schnur iſt fertig. Betraͤgt aber b) die Anzahl der erforder⸗ 
lichen Strange 6 oder darüber, fo vereinigt man fie noch nicht 
ſogleich und ſämmtlich auf ein Mal mit einander, ſondern zwirnt 
fie zunächfi paarweiſe (ſelten je drei und drei), und bildet endlich 
erſt durch ein drittes Zuſammendrehen aus der Geſammtzahl die⸗ 
fer doppelten (oder dreifachen) Stränge die Schnur. Da im Fol⸗ 
genden, zur Abkürzung des Ausdruckes, eine unterſcheidende Be⸗ 
zeichnung der Methoden a) und b) nöthig ſeyn wird (welche die 
eingeführte techniſche Sprache nicht darbietet); ſo wollen wir die 
geradezu aus den Faͤden gebildeten Straͤnge einfache Straͤnge, 
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die anderen aus zwei ſolchen einfachen zuſammengeſetzten aber 
doublirte Stränge nennen. 

Die Richtung der Drehung beim Vereinigen der Straͤnge 
zu einer Schnur muß an und für ſich in der Regel für gleichgültig 
angeſehen werden; es iſt jedoch in den meiſten Fällen gebraͤuch— 
lich, daß die Windungen in der vollendeten Schuur nach Art 
rechter Schraubengänge liegen (ſiehe auf Taf. 315, Fig. 11, 12, 
bei ab). Bei Schnüren, welche auf Tapezierarbeit u. dgl. auf⸗ 
genäht werden, indem man mit der Nadel nur einen der Stränge 
faßt, gewährt die eben angeführte Lage der Windungen eine Er— 
leichterung des Hindurchſtechens, weil die Richtung der Nadel 
den abzufondernden Strang kreuzt; wogegen fie faſt zum Strange 
parallel ſeyn würde, wenn dieſer entgegengeſetzt gewunden waͤre 
(wie etwa bei be in Fig. 12). Wir nennen Faͤden, Stränge 
oder Schnüre, deren Drehung gleich rechten Schraubengaͤngen 
ſich darſtellt, rechts gedreht; die mit entgegengeſetzt laufen⸗ 
den Windungen links gedreht, und beabſichtigen damit nur 
eine feſtſtehende, keinem Mißverſtaͤndniſſe ausgeſetzte Bezeichnung 
aufzuſtellen, welche um ſo nöthiger iſt, als von den Praktikern 
die Begriffe der rechten und linken Drehung gewöhnlich nur nach 
der Weiſe aufgefaßt werden, in welcher bei der Arbeit die Kurbel 
des Drehrades bewegt wird, hiervon aber ein verſchiedener Er— 
folg entſteht, je nachdem der Mechanismus dieſer Vorrichtung 
verſchieden iſt. Werden nämlich von dem Rade die Hakenſpindeln 
durch eine Schnur ohne Ende getrieben, fo drehen Rad und Spin— 
deln ſich in übereinſtim mender Richtung; in entgegengeſetzter Rich⸗ 
tung aber, wenn das Rad mittelſt Verzahnung die Spindeln in 
Umlauf ſetzt. 

Wenn Faͤden mit Fäden oder Stränge mit Straͤngen zuſam⸗ 
mengedreht werden, ſo muß immer (mit Ausnahme einiger un⸗ 
ten erlaͤuterter Fälle) die Richtung dieſes Drehens entgegen⸗ 
geſetzt ſeyn der ſchon in den einzelnen Faͤden oder Strängen 
vorhandenen Drehung; d. h. rechts gedrehte muͤſſen bei der Ver: 
einigung links gedreht werden, und umgekehrt. Daher ſind in 
der rechts gedrehten Schnur ab, Fig. 11 (Taf. 315) die vier ein⸗ 
fachen Stränge bo, be links gedreht (wie ihre Schraffirung an» 
lig; ; und in der ebenfalls rechts gedrehten Schnur a b, Fig. 12, 
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die doublirten Stränge bo links, hingegen die einfachen Stränge 
ed wieder rechts gedreht. Der Grund hievon liegt darin, daß 
bei der Vereinigung mittelſt entgegengeſetzter Drehung die 
zuſammengelegten Stränge in gewiſſem Grade ſich wieder aufs 
drehen, wodurch fie weich und gefügig werden, und ſich gut an 
einander ſchmiegen, daher eine glatte, ihre Drehung gern behal— 
tende Schnur erzeugen; während das Reſultat gerade umgekehrt 
ſeyn würde, wenn beim Vereinigen der Strange die nämliche 
Richtung des Drehens in Anwendung kaͤme, welche in ihnen 
ſelbſt ſchon vorhanden iſt. In dieſem Falle würde nämlich jeder 
Strang ſich noch ſchärfer zudrehen, dadurch härter, ſteifer und 
runder werden, wovon eine erſchwerte Vereinigung, ein Beſtre⸗ 
ben zum Zurückdrehen, und keine gegenſeitige Anſchmiegung, ſon⸗ 
dern vielmehr eine iſolirte Lage der Stränge, demnach eine ſcharf 
gerippte Oberfläche der Schnur, die nothwendigen Folgen wären. 
Da die einfachen Garne aus allen Spinnſtoffen beim Spinnen 
rechts, und eben deßhalb die gezwirnten Garne beim Zwir⸗ 
nen links gedreht ſind; ſo führt die Ausdehnung der obigen 
Regel von den Straͤngen auf die Fäden der Schnüre offenbar 
zu dem Schluſſe: daß Schnüre aus einfachen Strängen 
(gleich Fig. 11, Taf. 315) ſtets von einfachem Garne, und 
Schnüre aus doublirten Strängen (wie Fig. 12) von ge⸗ 
zwirntem Garne gemacht werden müßten, wenn die Schnüre 
rechts gedreht ſeyn ſollen; oder daß man letztere links zu dre⸗ 
hen habe, falls man fie aus einfachen Strängen von gezwirntem 
Garne, oder aus doublirten Straͤngen von einfachem Garne ver⸗ 
fertigen wollte. Beides iſt aber nur in ſo fern wirklich nothwen⸗ 
dig, als dabei von der Anwendung feſtgedrehter (draller) Garne 
oder Zwirne die Rede iſt. Weiche baumwollene Garne, ſo wie 
ſchwach gedrehte Zwirne von Baumwolle und Wolle geſtatten da⸗ 
gegen allerdings, daß bei der Bildung von Strängen daraus die 
letzteren in eben der Richtung gedreht werden, wie das 
Garn oder der Zwirn ſelbſt gedreht iſt; denn wenn gleich auf dieſe 
Weiſe die Drehung der einzelnen Faden vermehrt wird, ſtatt ſich 
zu vermindern, ſo erreicht ſie doch hier keinen ſolchen Grad, wo⸗ 
durch die gute Vereinigung gehindert würde. 
Bevor von den Arten der gedrehten Schnüre im Einzelnen 
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näher geſprochen werden kann, iſt nun die Beſchreibung des 
Drehrades vorauszuſchicken, als derjenigen Vorrichtung, welche 
zum Drehen der Stränge ſowohl als der Schnuͤre angewendet 
wird, und deren Kenntniß erforderlich iſt, um die Verfertigung 
der Schnüre in ihren verſchiedenen Abänderungen zu verftehen. 

Ein Drehrad von gewöhnlicher Einrichtung iſt auf Taf. 318, 
in Fig. » und 2, abgebildet. Es iſt, bis auf einige kleine eiferne 
Beſtandtheile, ganz von Holz gebaut, und enthält 16 Spindeln 
oder Haken, um nöthigen Falls eben fo viel Stränge auf ein 
Mal zu verfertigen. Man hat aber auch haͤufig Raͤder mit 12 
und fogar nur mit 8 Haken, deren Beſchaffenheit jedoch im Übri: 
gen nicht von der hier vorgeftellten abweicht, außer daß ſie etwas 
kleiner und leichter find, weil ſie zur Verfertigung feinerer Schnüre 
dienen. 

Fig. ı iſt die Seitenanſicht, Fig. 2 die Anſicht von vorn. 
Das ſtarke länglich viereckige Brett AA, welches dem Ganzen 
als Fuß dient, iſt mit vier Rädern oder Rollen C, C, C, C ver⸗ 
ſehen, weil es waͤhrend des Gebrauches von ſelbſt ſeinen Ort ver⸗ 
ändern muß, wie ſich weiterhin ergeben wird. Dieſe Rader find 
hoͤlzerne Scheiben, welche auf die runden Enden a der hölzernen 
Achſen B B loſe aufgeſteckt und durch Vorſtecknaͤgel b verwahrt 
werden. Die Achſen ſelbſt ſind auf der untern Flaͤche des Bret⸗ 
tes A mittelſt der eiſernen Schraubbolzen e, o befeſtigt; ihre vier⸗ 
eckige Profilgeſtalt zeigt Fig. ı durch Punktirung an. In der 
Mitte des Brettes erheben ſich zwei Ständer D, E, welche mit⸗ 
telſt durchgehender verfeilter Zapfen d, e befeſtigt, und oben durch 
einen Querriegel F mit einander verbunden find, Zwiſchen dies 
fen Ständern iſt das Rad G angebracht, welches auf einer eis 
fernen Achſe ſteckt, und an der eiſernen Kurbel H umgedreht 
wird. Für die Zapfen der Achſe ſind zinnerne oder meſſingene Lager 
bei kund g vorhanden, welche in viereckigen, mit einem Loche durch⸗ 
bohrten Stücken beſtehen, und von innen her in ausgeſtemmte 
Löcher der Staͤnder feſt eingeſchoben, gleichſam eingekeilt wer⸗ 
den, zu welchem Behufe ſie inwendig eine etwas größere Dicke 
haben, wie in Fig. 2 durch das punktirte Viereck bei f angedeu⸗ 
tet wird. Das Rad G enthält auf feiner Stirn eine doppelte 
dreieckige Furche oder Rinne zum Einlegen der Schnur ohne 
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Ende, I, mittelft welcher die Hakenſpindeln in Umdrehung geſetzt 
werden. 

Der Ständer D, welcher höher iſt als E, trägt an feinem 
obern Ende einen Kopf K K von der Geſtalt einer dicken, faſt 
halbkreisförmigen Scheibe. Auf der Vorderflache dieſes Kopfes 
ſind mittelſt der Nägel oder Schrauben bei o, o, o, o zwei ſtarke 
Wangen L, L befeſtigt, zwiſchen welchen der Ständer D Platz 
findet, fo daß ſich der Kopf H auf und ab verſchieben laßt, was 
zum Auflegen und gehörigen Anſpannen der Schnur I nothwendig 
iſt. N ift ein runder hölzerner Zapfen, welcher durch einen Schlitz 
k k des Ständers durchgeht, hinten in den Kopf K eingeſchraubt 
iſt, vorn aber mit feinem breiten Kopfe auf der Fläche des Stän⸗ 
ders anliegt, wodurch er zur Führung von K das Seinige bei⸗ 
traͤgt. Dieſer Zapfen enthaͤlt in einem ſenkrecht durch ſeine Dicke 
hindurchgehenden Loche das Muttergewinde für die hölzerne Schrau⸗ 
benſpindel O, welche an dem Griffe M umgedreht werden kann, 
unten mit ihrem abgerundeten Ende in einer pfannenartigen Ver⸗ 
tiefung des Schlitzes k ſteht, oben mit einem glatten zylindriſchen 
Halſe durch ein paſſendes Loch des Staͤnders geht, worin fie der: 
geſtalt gehalten wird, daß ſie keiner andern Bewegung, als der 
Drehung um ſich ſelbſt fähig iſt. Zu dieſem Behufe euthaͤlt der 
Hals eine eingedrehte halbrunde Rinne, in welche der daneben 
vorbeigeſteckte Stiſt i eingreift, wie ſich aus Fig. 2 deutlich ergibt. 
Es iſt hiernach klar, daß durch Umdrehung der Schraube O nach 
Belieben der Kopf K an dem Ständer D gehoben oder herabge⸗ 
laſſen werden kann. 

An dem Umkreiſe des Kopfes H find vorn 16 und hinten 1b 
eiſerne Träger h, h, h,. . . augebracht, die ſich paarweiſe 
gegenüber ſtehen, und auch paarweiſe gemeinſchaftlich befeſtigt 
werden, indem durch den Kopf K für jedes Paar ein eiſerner 
Schraubbolzen hindurchgeht, deſſen Kopf den hintern Träger, 
und deſſen Mutter den vordern Trager anzieht und haͤlt. Je zwei 
parallel einander gegenüber ſtehende Traͤger dienen zur Lagerung 
einer Spindel, welche in runden Löchern derſelben läuft. Die 
Geſtalt der Spindeln geht am deutlichſten aus Fig. 3 hervor. Es 
find Eifendräßte von ungefähr /Ibis / Zoll Dicke, welche man 
an einem Ende dünner zugefeilt und zu einem runden Haken ! 
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gebogen hat. Eine hoͤlzerne, zweiſpurige Rolle m, ſteckt feſt dar⸗ 
auf, deren Länge ſo abgemeſſen iſt, daß ſie gerade in dem Zwi⸗ 
ſchenraume der beiden Träger h, h Platz findet. Das Enden 
der Spindel wird durch den hintern Träger, der Theil 1 durch 
den vordern Traͤger (ehe man die Hakenbiegung gemacht hat) 
durchgeſchoben; dann befeſtigt man, wie ſchon beſchrieben, die 
Träger vermittelſt ihres Bolzens an dem Kopfe K. Sind alle 
Spindeln auf dieſe Weiſe an ihren Ort gebracht, ſo legt man die 
Schnur ohne Ende, I, I, zwei Mal ſowohl um das Rad G als 
über die Rollen m der Spindeln, und ſpannt ſie durch Umdrehen 
der Schraube O gehörig an. Die Verdoppelung der Schnur hat 
den Zweck, eine größere Reibung derſelben an den Rollen der 
Spindeln hervorzubringen, und iſt um fo nöthiger, als vermöge 
der ganzen Anordnung die Schnur nur einen kleinen Theil von 
dem Umkreiſe jeder Rolle berühren kann. Hierin liegt eine Un⸗ 
vollkommenheit, welche beſonders fühlbar beim Drehen dicker 
Schnüre ſich offenbart. Indem nämlich dieſe einen verhältniß⸗ 
mäßig großen Widerſtand gegen das Zuſammendrehen leiſten, 
tritt leicht ein Rutſchen der Schnur auf den Spindelrollen ein, 
welches ſchon an ſich betrachtet eine nutzloſe Verzehrung von be: 
wegender Kraft herbeiführt, noch nachtheiliger aber dadurch wird, 
daß es nicht bei allen Rollen in gleichem Maße Statt findet, alſo 
eine ungleich ſtarke Drehung der verſchiedenen zugleich verfertig⸗ 
ten Stränge zur Folge hat. 

Dieſem eben berührten Übel iſt dadurch abzuhelfen, daß 
man die Umdrehung der Spindeln oder Haken durch Verzahnung 
bewirkt, indem man ſtatt der Rollen au den Spindeln Getriebe 
anbringt, und ſtatt des Schnurrades ein Zahnrad, welches in 
alle Getriebe zugleich eingreift. Dabei entſteht zugleich der Vor⸗ 
theil, daß ein Theil des Geſtelles und das Rad ſelbſt, wegen 
ihrer verringerten Größe, von Eiſen gemacht werden können, wo⸗ 
durch das Ganze minder ſchwerfaͤllig wird, und das Nad leichter 
zu bewegen if. Auch an Dauerhaftigkeit gewinnt die Vorrich— 
tung in ſo fern, als bei dem Rade mit der Schnur, durch die 
nothwendige ſcharfe Anſpannung der letzteren, eine ſtarke Klem⸗ 
mung der Spindeln in den Löchern ihrer Traͤger, und demnach 
ein ſchuelles Ausſchleifen dieſer Locher Statt findet, was bei der 
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Anwendung von Zahnrad und Getriebe wegfaͤllt. Ein Drehrad 
von dieſer verbeſſerten Konſtruktion, und mit 12 Haken, iſt auf 
Taf. 315, Fig. 4 in der vordern Anſicht, Fig. 5 in der Seiten⸗ 
anſicht abgebildet. Fig. 6 zeigt einen einzelnen Haken deſſelben. 

D iſt ein achtkantiger hölzerner Stock, deſſen unterer Theil, 
ſammt dem Fußbrette mit den Rollen, in den Zeichnungen weg⸗ 
gelaſſen iſt. Die ganze Höhe des Stockes, von d an bis auf das 
Brett hinab (welches letztere völlig ſo beſchaffen iſt, wie in Fig. 
1 und 2) beträgt 30 Zoll. Bei d iſt ein eiſernes Band um den 
Stock gelegt, um das Aufſpalten deſſelben zu verhindern. Die 
ganze obere, auf dem Stocke angebrachte Vorrichtung beſteht aus 
Eiſen. Hier bemerkt man zunächſt eine Art Gehäufe, welches aus 
zwei gleich geformten Kreuzen ab ce und b“ e“ zuſammen⸗ 
geſetzt iſt. Der untere Arm des vordern Kreuzes iſt bei e im rechten 
Winkel gebogen und an dem untern Arme des hintern Kreuzes 
bei e“ durch Verſchraubung oder Vernietung befeſtigt. Ferner 
find beide Kreuze bei a, b und c durch drei verſchraubte oder vers 
nietete Bolzen mit einander verbunden. Eben dieſe Bolzen dienen 
zugleich, um auf der innern Seite an dem vordern Kreuze den 
Bogen £h g, und an dem hintern Kreuze den gleichen Bogen 
h“ g/ zu befeſtigen. Der untere Arm des hintern Kreuzes iſt mit 
ſeiner Verlaͤngerungen feſt in den Stock D eingeſteckt, welcher 
letztere auf dieſe Art das ganze Gehäuſe trägt. In Löchern der 
beiden ſchon erwähnten Bögen find die Haken⸗Spindeln }, Il 
gelagert, völlig auf dieſelbe Weiſe, wie in Fig. wund 2 zwiſchen 
den Trägern h h. Auf jeder Spindel befindet ſich ein Getrieb m 
von 10 Zähnen, und ſammtliche Getriebe greifen, wie die punk⸗ 
tirten Kreiſe der Fig. 4 anzeigen, in das Rad k K ein, welches 
180 Zähne enthält. H ft die Kurbel an der Achſe des Rades, 
i ein großer Haken an der nämlichen Achſe, welcher gelegentlich 
zum Zuſammendrehen ſehr ſtarker Schnüre gebraucht werden kann, 
da er zwar eine langſamere Bewegung hat, aber eine größere 
Kraftausübung geſtattet, als die Haken J, l. 

Zur Arbeit mit dem Drehrade iſt ein Raum von mindeſtens 
25 bis 30 Ellen Länge erforderlich, vonn dem wenigſtens ein Theil 
mit ebenem Fußboden verſehen ſeyn muß, damit die Räder C C 
des Fußgeſtells (Fig. 1, 2) ohne Anſtoß darauf fortrollen können. 
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An dem einen Ende dieſer Bahn wird das Drehrad aufgeſtellt, am 
andern Ende ſind auf einer Wandfläche oder auf einem eigenen 
einfachen Holzgeſtelle ſo viele eiſerne unbewegliche Haken ange⸗ 
bracht, als das Drehrad enthält. Dieſe Haken ſtehen in einer 
Reihe neben einander, und in derſelben Höhe über dem Fußboden, 
wie jene des Rades. Die Seide oder das Garn, welche zur Ver⸗ 
arbeitung beſtimmt find, werden vorläufig mittelſt des gewöhnlis 
chen allgemein bekannten Spulrades auf Spulen gewickelt, damit 
man ſie bequem handhaben kann. Dann nimmt die Arbeit ſelbſt 
ihren Anfang mit dem Schweifen (Anſchweifen, Auf: 
ſchweifen), welches darin beſteht, daß man von einem Haken 
des Rades zu einem der unbeweglichen Haken am andern Ende 
der Bahn und wieder zurück, den Faden ſo oft hin und her auf⸗ 
zieht und ausſpannt, als zu einem Strange erforderlich iſt. 
Auf dieſe Art werden ſämmtliche zu einer Schnur nöthigen 
Stränge an verſchiedenen Haken geſchweift, wobei alſo bald mehr 
bald weniger Haken in Gebrauch genommen werden *). Reicht 
die ganze Hafen: Anzahl des Rades etwa nicht hin, fo muß man 
natürlich die Stränge theilen, und demnach z. B. 14 Straͤnge 
auf einem Rade mit nur 8 Haken dergeſtalt verfertigen, daß 
man zuerſt 8 Stränge ſchweift und dreht, dann dieſe abnimmt, 
hierauf die noch fehlenden 6 Stränge ebenfalls ſchweift und 
dreht, und endlich zur Vereinigung der Stränge ſchreitet, wo— 
zu eine kleine Anzahl von Haken genuͤgt. Dagegen kann man 
in anderen Fällen, wo nur wenige dünne Stränge gemacht wer« 
den follen, dieſe in doppelter Länge der Bahn aufſchweifen, ins 
dem man ſie an einem Haken des Rades befeſtigt, über zwei neben 
einander ſtehende Haken der Wand, und von hier wieder zurück 
nach einem zweiten Haken des Rades zieht. Sind ſo viele 
Stränge als erfordert werden, oder als das Rad auf ein Mal 
faſſen kann, geſchweift, ſo wird durch Bewegung der Kurbel die 
gleichzeitige Umdrehung aller Haken, und ſomit die Drehung der 


) Entweder zahlt man jedem Haken eine beſtimmte Anzahl Fäden 
zu; oder man vertheilt ohne Zählen die erfahrungsgemäß abge: 
wogene Menge Material zu gleichen Portionen auf die „ 
liche Anzahl Haken. 


202 a Schnüre. 


Straͤnge bewirkt, bis letztere den nöthigen Grad erreicht hat, 
was man nach dem Anſehen beurtheilt, allenfalls auch durch 
Zählung der Kurbelumgänge abmißt. Beim Drehen tritt eine 
anſehnliche Verkürzung der Stränge ein, welcher das Rad von 
ſelbſt Folge leiſtet, indem es ſich mittelſt der Rollen an ſeinem 
Fußbrette naher nach den feſtſtehenden Haken hinſchiebt. Sollen 
zur Bildung einer Schnur die fertigen Stränge unmittelbar alle 
in ein Ganzes zuſammengedreht werden, ſo haͤngt man ſie ge⸗ 
meinſchaftlich auf einen Haken des Rades und auf einen Haken 
der Wand, und gibt nun die nöthige Drehung nach entgegenge⸗ 
ſetzter Richtung. Iſt aber die Schnur aus doublirten Strängen 
zuſammen zu ſetzen: ſo bringt man je zwei und zwei Stränge an 
jedem Ende auf einen gemeinfchaftlichen Haken, dreht fie gehörig 
zuſammen, legt alsdann ſaͤmmtliche doublirte Straͤnge mit einan⸗ 
der einen in einzigen Haken an jedem Ende, und ertheilt nun dem 
Ganzen die letzte Drehung. Bei der Verfertigung der Schnuͤre 
mit einer Unterlage (einem Darm, S. 103) find beſondere Ver: 
fahrungsarten nöthig, welche weiter unten erflärt werden. 

Eine eigenthuͤmliche Gattung der gedrehten Schnüre ſind die 
ſogenannten Perllitzen oder geperlten Litzen, welche in 
ihrer einfachſten Geſtalt aus zwei ungleich langen und ungleich 
dicken Strängen beſtehen. Der kürzere Strang iſt namlich ganz 
dünn (aus ſehr wenigen Fäden gebildet) und weit ſtärker gedreht, 
als der dicke, fadenreiche, weiche laͤngere Strang. Je nachdem nun 
das Verhältniß der Länge iſt, erhält die Schnur ein etwas ver⸗ 
ſchiedenes Anſehen. Hat der dicke Strang einen großen Über⸗ 
ſchuß an Länge, fo legt er ſich in Schraubenwindungen um den 
dünnen herum, während letzterer in gerader Lage bleibt, wie in 
Fig. 13, Taf. 315, zu erſehen iſt, wo el den dünnen geraden 
und g g den gewundenen dicken Strang bezeichnet. Iſt der Lan⸗ 
geuunterſchied beider Stränge geringer, fo nehmen fie beide eine 
gewundene Geſtalt an (Fig. 14); aber der dünne (e e) ſchnürt 
den dicken (gg) gleichſam ein, und iſt bei einer etwas ſtarken 
Drehung gar nicht ſichtbar, indem er von den weichen, rund 
aufgequollenen Windungen des dicken Stranges bedeckt wird. 
Mehrere Litzen der einen oder andern Art werden oft zu einer dickern 
Schnur durch Zuſammendrehung vereinigt, und dieſe zeigt dann 
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taͤuſchend das Anſehen einer geflochtenen (geflöppelten) Schnur, 
offenbart ſich aber beim Aufdrehen als das, was ſie iſt. Die Dar⸗ 
ſtellung der geperlten Litzen wird weiter unten genauer beſchrie⸗ 
ben werden. N 

Die beſſeren Sorten der wollenen Schnüre werden, das 
mit ſie ein glattes Anſehen erhalten, einer Bearbeitung unterzo⸗ 
gen, welche das Raſpeln heißt, und in einem gewaltſamen Ab⸗ 
reiben der von den Garnfaͤden hervorragenden Wollhaͤrchen beſteht. 
Man pflegt das Raſpeln bei Schnüren aus einfachen Strängen 
mit der ſchon ganz fertig gedrehten Schnur vorzunehmen, bei 
ſolchen aus doublirten Straͤngen hingegen mit den Straͤngen, 
nachdem dieſe paarweiſe zuſammengedreht ſind. In dieſem letz⸗ 
tern Falle muͤſſen alfo die Stränge vom Drehrade abgenommen, 
und nach dem Raſpeln wieder aufgeſchweift (in die Haken gehaͤngt) 
werden, worauf man ſie durch die letzte Drehung zu einer Schnur 
vereinigt. Das Werkzeug zu der erwaͤhnten Bearbeitung der wol⸗ 
lenen Schnüre, die Raſpel, iſt auf Taf. 315, Fig. 8 im Auf⸗ 
riſſe, Fig. 9 im Grundriſſe, Fig 10 im ſenkrechten Durchſchnitte 
vorgeſtellt. Es iſt auf einer, 22 Zoll hohen, hölzernen Saͤule A 
angebracht, welche unten einen breiten Fuß hat, um feſt auf der 
Erde zu ſtehen. Der Arbeiter ſitzt davor, ſo daß eines der Enden 
B oder D des Holzſtückes B C D gegen feinen Leib gekehrt iſt, 
und hält die Säule A zwiſchen den Knien. An dieſer Säule iſt, 
links vom Arbeiter, ein horizontaler Eiſendraht angebracht, wel⸗ 
cher als Spindel dient, um eine mit der Schnur bewickelte Spule 
aufzuſtecken; e, o, o find drei ſtarke, glatte und ganz gerade 
Eiſen⸗ oder Stahldraͤhte, deren Enden loſe in runden Löchern 
der beiden Eiſenplatten a, a ſich befinden, und ſich darin drehen 
können. Damit die Glſchmiere, welche man hier zur Verminde⸗ 
rung der Reibung anbringt, nicht hervorſpritzen und die in Arbeit 
befindliche Schnur verunreinigen kann, ſind die zwei duͤnnen Ei⸗ 
ſenbleche d, d angebracht, welche in Sägefchnitten des Holzes C 
ſtehen, und ebenfalls Löcher zum Durchgange der Drähte e, o, o 
enthalten. Die Platten a, a ſind mittelſt der Schrauben b, b, b, b 
an dem Holze befeſtigt. Nicht ſelten aber laͤßt man dieſelben weg, 
bohrt die Löcher in das Holz ſelbſt, und fuͤttert fie mit Buͤchſen 
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von Horn aus, welches durch feine Zaͤhigkeit bedeutend der Ab: 
nutzung widerſteht. 

Der Gebrauch der Raſpel iſt einfach. Der Arbeiter ſchlingt 
den Anfang der Schnur fo um die drei Drähte, wie Fig. 9 und 10 
bei E F zeigen, faßt dann die angeſpannte Schnur links und 
rechts von dem Werkzeuge, und zieht ſie einige Mal hin und her, 
wobei die Schnurwindungen an einander ſich reiben. Mit diefer Ber 
handlung wird nach und nach auf der ganzen Laͤnge der Schnur fort⸗ 
gefahren, indem man dieſe letztere allmälig links von der Spule 
abzieht, und den bearbeiteten Theil an der rechten Seite zuſam⸗ 
menlegt. Die Wirkung des Raſpelns iſt ſehr bemerkbar: es fal⸗ 
len kurze Wollhaare in ziemlich großer Menge ab, und das natürs 
liche rauhe Anſehen der Schnur verſchwindet gaͤnzlich. Dagegen 
werden aber die Wollfäden bei dieſer Behandlung geſtreckt, und 
büßen ihre Elaſtizität zum Theile ein, weßhalb die gerafpelten 
Schnüre gewöhnlich eine unangenehme Haͤrte bekommen. 

Zur nähern Kenntniß der gedrehten Schnüre und ihrer Ver⸗ 
fertigung ſoll nur eine Auswahl verſchiedener Sorten derſelben 
näher beſchrieben werden, wobei es ſich von ſelbſt verſteht, daß 
die vorkommenden Angaben über die Anzahl der Faͤden, die 
Staͤrke der Drehung und das Maß der Verkürzung zwar von 
wirklich vorliegenden Proben entnommen ſind, aber nur fuͤr den 
einzelnen, beiſpielweiſe ausgewaͤhlten Fall gelten und übrigens 
einer Menge Veränderungen unterliegen. Es iſt hier nur die Abs 
ſicht, praktiſche Anhaltspunkte zu geben, ohne alle gebräuchlichen 
oder geſtatteten Abweichungen aufzuzaͤhlen. Zur Erleichterung 
der Überſicht und Vergleichung iſt in allen Beiſpielen vorausge⸗ 
ſetzt, daß die Länge der angeſchweiften Faͤden 30 Ellen oder 74 
Fuß betrage. Wie die Verhältniſſe der Drehung und der Ver 
fürzung für jedes andere Maß des Anſchweifs ſich ſtellen, iſt hier⸗ 
nach leicht zu berechnen. 


A. Schnüre ohne Unterlage oder Darm. 
a) Wollene Schnüre. 


Es gehören hierher vorzüglich die dünneren Sorten der 
Möbelligen, deren Stränge man der Regel nach aus zwei⸗ 
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fädig gezwirntem Kammwollgarn von Nr. 12 bis 16) verfers 
tigt. Gewöhnlich ſind dieſe Litzen nicht einfarbig, ſondern bunt, 
indem man fie aus Strängen von verfchiedenen Farben zuſammen⸗ 
ſetzt. In Folgendem ſind einige Beiſpiele aufgeſtellt. 

Dreidrähte Möbelligen auf drei Haken “. Dicke 
der Schnur 1.7 Linien; 3 Stränge, jeder aus 16 Fäden zwei⸗ 
faͤdigen Kammwollzwirns zuſammengeſetzt (im Ganzen alfo 96 
einfache Garnfaͤden, und zwar von Nr. 14). — Nachdem auf 
3 Haken des Rades, auf jeden 16 Fäden, mit drei verſchiedenen 
Farben geſchweift find, werden dieſe Stränge links mit 4360 
Hakenumläufen ?) gedreht; hierauf alle 3 Stränge zuſammen 
in einen Haken gelegt, und mit 1700 Drehungen rechts ge⸗ 
zwirnt. Die fertige Schnur wird geraſpelt. 30 Ellen angeſchweift, 
liefern 23 Ellen Schnur, wornach letztere mit 30 Drehungen 
auf 1 Fuß Länge verſehen iſt. | 

Vierdräthige Möbellige auf vier Haken. Dicke 
1.4 Linien. Vier Stränge, jeder 9 Fäden zweifaͤdigen Kamm⸗ 
wollzwirns aus Garn Nr. 14 anhaltend. Die Verfertigung ſtimmt 
mit jener der vorhergehenden Schnur überein, nur daß auf 4 Ha⸗ 


1) Diefe Feinheits-Rummern find nach der deutſchen Bezeichnungsart 
zu verſtehen, wo fie ausdrücken, wie viel Stücke oder Strehne 
Garn, jeder Strehn eine Fadenlaänge = 2520 engl. Fuß enthal— 
tend, auf 1 Pfund engliſch gehen. Die engliſchen Feinheits⸗ 
nummern beziehen ſich auf Strehne von 1689 Fuß Länge, find alſo 
genau 1½ Mal fo groß, wornach den deutſchen Nummern 12 
und 16 die engliſchen Nummern 18 und 24 entſprechen. 

2) Die letzten Worte zeigen an, daß die Schnur auf 3 Haken des 
Drehrades geſchweift wird, alſo 3 einfache Stränge enthält. 

3) Wie viel Umdrehungen der Kurbel hierzu nöthig ſind, hängt von 
den Konſtruktionsverhaͤltniſſen des Rades ab, und kann leicht für 
jeden einzelnen Fall berechnet werden. Bei dem in Fig. 4, 5 
(Taf. 315) vorgeſtellten Rade, wo jedes Getrieb 10 und das Stirn⸗ 
rad 180 Zähne hat, erzeugt jede Kurbeldrehung 18 limläufe der 
Haken; es würde demnach im obigen Beiſpiele die Kurbel 242 Mal 
umgedreht werden müſſen. In der Praxis pflegt man meiſt, ohne 
zu zählen, den gehörigen Grad der Drehung nach dem Anſehen der 
Stränge und Schnüre, oder nach der eintretenden Verkürzung 
(welche aus dem Fortrücken des Rades bemerkbar wird) zu fchägen. 
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ken zu je 9 Faͤden geſchweift, und wegen der größeren Feinheit 
eine ſtärkere Drehung gegeben wird. Die Stränge bekommen 
nämlich 5400 Drehungen links, der Schnur gibt man 2070 Dres 
hungen rechts. Es entſtehen 24 Ellen Schnur, welche demnach 
35 Drehungen auf 1 Fuß Länge enthält. 

Dreidräthige Möbellitze auf ſechs Haken. Dicke 
1.8 Linien. Drei doublirte Stränge, jeder aus zwei einfachen Straͤn⸗ 
gen, und dieſe letzteren wieder aus 10 Fäden zweifädigen Kamm⸗ 
wollzwirns beſtehend; im Ganzen alfo 120 Garufaͤden, von Nr. 14. 
Die Wolle wird auf 6 Haken (auf jedem 10 Faden) angeſchweift und 
mit 4400 Drehungen rechts gezwirnt; dann werden je 2 und 2 
Straͤnge in einen Haken zuſammengelegt, und dieſe 3 Straͤnge 
durch Linksdrehen doublirt. Man wickelt nun Alles auf eine 
Spule, raſpelt es, ſchweift die Stränge getrennt wieder an, gibt 
ihnen noch etwas mehr Drehung (ſo daß die gauze Laͤnge nun 
überhaupt 5400 Drehungen enthält), vereinigt fie dann in einem 
Haken, und dreht wieder rechts (1500 Mal), wodurch 2% 
Ellen Schnur mit 28 Drehungen per Fuß entſtehen. 

Vierdräthige Möbellige auf acht Haken. Dicke 
2 Linien. Vier doublirte Stränge, jeder aus a einfachen Straͤn⸗ 
gen und jeder von dieſen aus 8 Faͤden zweifädig gezwirnten Garns 
von Nr. 14 gebildet. Behandlung wie bei der vorhergehenden 
Sorte mit der Ausnahme, daß auf acht Haken geſchweift, und 
die gehörig gedrehten einfachen Stränge zum Doubliren paarweiſe 
in vier Haken gelegt werden. Die Anzahl der Drehungen betraͤgt 
für die einfachen Straͤnge 4750, beim Doubliren 6000, in der 
Schnur 1300. Letzteres ergibt nahe 25 Drehungen auf 1 Fuß 
der fertigen Schnur, indem aus 30 Ellen Schweif 27 Ellen 
Schnur entſtehen. 

Die folgende Tabelle enthaͤlt ein Sortiment noch anderer wol⸗ 
lener Schnüre mit den nöthigen Angaben über ihre Zuſammenſetzung 
und Verfertigung, welche nach dem Vorangegangenen leicht zu 
verſtehen ſeyn werden. Die erſte Abtheilung der Tabelle begreift 
. die zweite Abtheilung Schnüre zu Kleiderbeſaß 

u. dgl. 
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3 „„ „ „ „„ 
o 1 


err eren deere eren eee n einen einzigen Marten, und 


dreht nach entgegengeſetzter Richtung, um durch ihre Vereinigung die Schnur darzuſtellen. Die Drehung der Stränge 
pflegt (abweichend von den meiſten oben angeführten Beiſpielen wollener Schnüre) bei den Strängen rechts, folg⸗ 
lich bei der Schnur links Statt zu finden. 

Nachſtehende Tabelle enthält alle erforderlichen Angaben in Betreff verſchiedener baumwollener Schnüre, und 


zwar in der erſten Abtheilung über ein kompletes Sortiment, in der zweiten Abtheilung über mehrere nicht zuſam— 
mengehörige Sorten. 


Anzahl der Garn⸗ Fein⸗ Anzahl und Richtung der Drehungen, welche Von 30 Ellen Länge IE FF 
Fabrik⸗ Dicke in || Anzahl 2 beits⸗ bei einem W 30 Ellen gegeben der angeſchweiften 174 5 
Nummer.] Linien. der in der jj nummer - Fäden beträgt die [A2 = 
Stränge ganzen des 8 Lange der fertigen E 5= 
Schnur. || Garns. [ In den Strängen. In der Schnur. 1 Schnur: Axg® 
10660 rechts 7470 links 20 
8870 v 4600 » » 
7580 » 2770 » * 
5800 » 2460 v » 
4620 ᷣ u 1730 » „ 
4000 » 1430 ' 
2380 » 1200 » 
2630 » 1050 » v 
2280 » 1020 
1100 » 510 » v 
0.6 2 6 12 10 8540 6600 » 24¼ » 108 
1. 0 3 6 18 7 5120 » 3040 „» 25% » 48 
0.7 3 8 24 17 7470 „ 4520 » 23½% » 78 
0.65 3 9 27 17 7970 » 3860 >» 24½/ » 64 
| 1.5 3 22 66 10 3650 » 2000 24 » 33 
| 1,0 | 4 11 44 18 5900 » 2640 » 23½% 46 
1.6 4 22 88 18 4250 >» 1470 u 23 * 26 


Ä Gedrehte Schnüre. 209 


Im Ein Beiſpiel einer baumwollenen Schnur aus doublirten 


Strängen iſt folgende zweidräthige Litze auf 6 Haken. 
Es werden dazu ſechs Stränge, jeder von 4 Garnfaͤden Nr. 16 
angeſchweift und (bei der vorausgeſetzten Laͤnge von 30 Ellen) 
mit 4740 Drehungen links gezwirnt. Dann vereinigt man 
dieſelben in 2 Haken (jeden zu drei einfachen Strängen), und 
doublirt mit 3650 Drehungen ebenfalls wieder links (was hier 
angeht, da die erſte Zwirnung ſchwach iſt). Endlich haͤngt man 
die zwei dreifachen Stränge auf einen gemeinſchaftlichen Haken 
und gibt ihnen 4560 Drehungen rechts. Auf dieſe Weiſe ent⸗ 
ſtehen 24½ Ellen Schnur, welche aus 24 Garnfäden gebildet, 
0.75 Linien dick, und auf 1 Fuß Länge mit 75 Drehungen 
verſehen iſt. N 

Die in der obigen Tabelle, als Nr. 64 angeführte dicke 
Schnur iſt zum Gebrauch bei Fenſtergardinen und ähnlichen 
Draperien beſtimmt, und des erforderlichen feinen Anſehens wegen 
nicht aus gröberem Garne verfertigt. Eine zierlichere Beſchaffen⸗ 
heit erlangen dieſe dicken Gardinenlitzen, wenn fie geperlt 
ſind, in welchem Falle ſie aus doublirten Straͤngen von 
eigenthuͤmlicher Bildung zuſammengeſetzt werden. Das Fol⸗ 
gende bezieht ſich auf eine ſolche geperlte Gardinenſchnur von 
5 Linien Dicke, welche aus 232 Faͤden von Baumwollgarn 


Nr. 8 beſteht. 


Es wird dazu auf 4 Haken geſchweift, und zwar auf je⸗ 
dem 55 Fäden, von z. B. 30 Ellen Länge. Man gibt nun zuerſt 
1370 Drehungen rechts, wodurch dieſe dicken einfachen Stränge 
ſich auf 25% Ellen verkürzen, und 22 Drehungen in 1 Fuß 
Länge annehmen. Hiernach ſchweift man auf jeden der vier 
Haken 3 Fäden dazu, welche alſo die gleiche Länge von 25¼ 
Ellen bekommen, und einen zweiten, noch ungedrehten, dünnen 
Strang neben dem ſchon gedrehten dicken bilden. Es werden 
fodann 2850 Drehungen links gegeben, deren Wirkung 
in einer dreifachen Hinſicht, nämlich auf die beiden ein» 
zelnen Straͤnge und auf den aus ihrer Vereinigung hers 
vorgehenden Koppelſtrang, zu betrachten iſt. Der dünne 
Strang, welcher vorher noch gar nicht gedreht war, empfaͤngt 
2850 Drehungen links, verkürzt ſich dabei von 25 / auf 

Technol. Encyklop. Bd. XIII. 14 
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23% Ellen, und enthält nun 48½ Drehung per Fuß Länge. 
Der dicke Strang, welcher vorher 1370 Drehungen rechts 
beſaß, wird nicht nur gänzlich wieder auf., ſondern fogar ent 
gegengeſezt zuſammengedreht, indem ihm die Differenz beider 
Drehungen verbleibt, nämlich 2850 — 1370, d. i. 1480 Dres 
hungen links. Dabei verkürzt er ſich nur unbedeutend, nämlich 
von 25 ¼ auf 25 Ellen (weil feine jetzige linke Drehung wenig 
ſtärker iſt, als die vorher da geweſene rechte); er enthält nun 
für 1 Fuß ſeiner Länge 24 Drehungen. Waͤhrend dem die ange⸗ 
zeigten Veränderungen der beiden einfachen Straͤnge von Statten 
gehen, vereinigen ſie ſich zugleich zu einem Doppelſtrange, 
welcher zuletzt nur 21 Ellen mißt, und 2850 Drehungen links 
(55 pr. Fuß) darbietet. Da dieſe zwei, ſich vereinigenden 
Stränge an Dicke und an Länge verſchieden ſind, nämlich der eine 
nur 3 Faden enthält und 23⅝ Ellen lang iſt, der andere aber 
aus 55 Fäden beſteht und 25 Ellen mißt; fo fällt der gedrehte 
Doppelſtrang nicht glatt rund, ſondern wulſtig aus, indem er 
durch die ſcharf angeſpannten Windungen des dünnen Stranges 
nach einer Schraubenlinie eingeſchnürt erſcheint, wie Fig. 14, 
Tafel 316. Endlich werden alle Doppelſtränge oder einfachen 
Perllitzen auf einen einzigen Haken zuſammengelegt und mittelſt 
430 Drehungen rechts vereinigt, wobei ſie eine geperlte Schnur 
von 20% Ellen Länge, und mit 8 ½ Drehungen auf 1 Fuß 
Laͤnge, erzeugen. 


e) Seidene Schnüre. 


Die dünnſten Sorten abgerechnet, werden der Regel nach 
keine Schnüre ganz aus Seide gemacht, ſondern man gibt ihnen 
eine Unterlage von Baumwolle, welche äußerlich nicht zu ſehen 
iſt, alſo bei gleicher Schönheit der Waare einen viel geringern 
Preis zuläßig macht. Manchmal bildet man auch die Unterlage 
aus Seide, in welchem Falle man jedoch zu derſelben grobe Faͤden 
einer geringeren Seidenſorte nimmt, wogegen die Überlage 
aus feiner und ſchönerer Seide beſteht. 

Zu den ganz ſeidenen Schnüren ohne Unterlage gehört die 
ſogenannte Aktenſeide, womit man Dokumente und andere 
Schriften zuſammen zu heften pflegt. Sie iſt zwei- oder drei⸗ 


s Gedrehte Schnüre. | 211 


drächig, und gewöhnlich jeder Strang von einer andern Farbe. 
Um die zweidräthige zu verfertigen, ſchweift man z. B. auf 
wei Haken, auf jedem 3 Faͤden gewöhnliche Nähfeide, 30 Ellen 
lang; gibt 13450 Drehungen links; hängt dann beide Strange 
in einen Haken zuſammen, und dreht 8970 Mal rechts. 
Dabei läuft die Länge auf 26 Ellen ein; es kommen auf 1 Fuß 
der fertigen Schnur 140 Drehungen. — Dreidräthige 
Aktenſeide enthält in jedem Strange 2, im Ganzen alſo ebenfalls 
b Faͤden Naͤhſeide, die, wenn ſie 30 Ellen lang angeſchweift 
werden, zuletzt eine Laͤnge von 24 ¼ Ellen geben. Den einzelnen 
Strängen ertheilt man 21700 Drehungen links, der Schnur 
9200 Drehungen rechts (135 auf 1 Fuß Laͤnge). 

Eine dünnere dreidräthige Sorte entſteht, indem man 
3 Fäden ſtarke Trama auf einen einzigen Haken ſchweift, und 
mit etwa 100 bis 110 Drehungen per Fuß, (7850 im Ganzen) 
zuſammenzwirnt, wobei nur eine ganz unbedeutende Ver⸗ 
fürzung eintritt. 


Ein Paar Beiſpiele von ganz ſeidener Schnur zu Kleidern 
und Putz ſind die folgenden: | 

Dreidräthige auf 6 Haken. Dick Linie. Sechs 
einfache Stränge, jeder aus 42 Fäden Trama, werden mit 
6890 Drehungen rechts gezwirnt, dann paarweiſe zuſammen— 
gelegt, 9670 Mal links gedreht; die drei doublirten Stränge 
vereinigt durch 2600 Drehungen rechts. Aus 30 Ellen Anſchweif 
gewinnt man 22 Ellen Schnur, welche 48 Drehungen auf 
Fuß Länge hat. a 

Vierdräthige auf 8 Haken. Dick 06 Linie. 
Acht einfache Stränge, jeder aus 15 Fäden Trama anges 
ſchweift, 12900 Drehungen rechts; beim Doubliren 15920 
Drehungen links; beim Zuſaumendrehen der Schnur 3800 
Drehungen rechts. 5 75 Ellen Schnur mit 68 N 
per Fuß. 


B) Scud re mit Unterlage. | 


Die Schnüre mit Unterlage (welche man wohl auch plats 
tirte Litzen nennt) find von zweierlei Art. Entweder befindet 
14 * 
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ſich eine einzige Unterlage in der Mitte, um welche die ganz 
aus Wolle oder Seide beſtehenden Strange herumliegen; und 
dieſe Unterlage dient aldann wie eine Achſe für die ſchrauben⸗ 
förmigen Windungen der Stränge. Oder es hat die Schnur als 
Ganzes keine, dagegen jeder einzelne Strang ſeine eigene Unter⸗ 
lage, welche in dieſem Falle von den Fäden, woraus der Strang 
zuſammengeſetzt iſt, eingehüllt wird. Des erſtern Verfahrens 
muß man ſich immer bedienen, wenn die Anzahl der (einfachen 
oder doublirten) Stränge, woraus die Schnur beſteht, größer iſt 
als 4; denn mehr als 4 Stränge ohne Unterlage zuſammenge⸗ 
dreht, fügen ſich nicht regelmaͤßig an einander und geben keine 
glatte runde Schnur. Bei der einen wie bei der andern Art iſt 
die Unterlage ein aus Faͤden von Leinen oder Baumwollgarn 
(bei ſeidenen Schnüren auch wohl von geringer Seide) zuſammen⸗ 
gelegter und ſchwach gezwirnter Strang, deſſen Anweſenheit man 
nur am abgeſchnittenen Ende der Schnur oder beim ange 
derſelben beobachten kann. 


1. Schnüre mit einer einzigen Unterlage in der 
Mitte. 


Ihre Verfertigung iſt im Allgemeinen folgende: Man 
ſchweift die Überlage auf fo vielen Haken als erforderlich, und 
dreht ſie; doublirt ſie, ſofern dieß in der Abſicht liegt, paarweiſe 
mittelft Zuſammenhaͤngung je zweier Stränge auf einen Haken, 
und entgegengeſetzter Drehung; ſchweift ſodann die Unterlage 
auf einen befonderen Haken und gibt ihr eine angemeſſene Dres 
hung in gleicher Richtung mit jener der doublirten Straͤnge; 
legt alle Stränge der Überlage zu der Unterlage in den nämlichen 
Haken, und dreht nun das Ganze zuſammen. Damit ſich bei 
dieſer letzten Drehung die Stränge regelmäßig und als eine voll⸗ 
kommene Decke rund um die als Kern dienende Unterlage winden, 
iſt ein beſonderes Huͤlfsmittel nöthig, naͤmlich ein ſogenannter 
Kloben. Dieſer beſteht aus einem birnförmig gedrechſelten 
Stücke harten Holzes, welches in der Achſe mit einem Loche 
durchbohrt und auf der Oberflaͤche rings um mit ſo viel Laͤngen⸗ 
furchen verſehen iſt, als Stränge zur Überlage vorhanden ſind. 
Durch das Loch des Klobens wird die Unterlage gezogen; dann 
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ſchiebt man den Kloben bis dicht vor den Haken des Drehrades, 
legt die Stränge der Überlage nach der Ordnung in die Furchen, 
ſetzt das Rad in Bewegung, und entfernt nun in dem Maße, 
wie die Zuſammendrehung fortſchreitet, den Kloben von dem 
Haken des Rades gegen das andere Ende der Straͤnge hin. 
Fig. 7 (Taf. 315) ſtellt einen Kloben für eine achtdraͤthige Schnur 
vor, und zwar A in der Seitenanſicht, B in der Endanſicht, 
C im Querdurchſchnitte, D im Laͤngendurchſchnitte. o iſt die 
Durchbohrung; 1, 2, 3, . .. 8 find die Furchen. Fig. 15 
zeigt die Art feiner Anwendung: a bedeutet hier den Haken des 
Drehrades, be den Kloben; die Unterlage iſt mit d, die Straͤnge 
find mit e, e, . . bezeichnet. Die Unterlage, welche nur 
gerade ihr erforderliches Maß von Zwirnung hat, darf bei der 
ſo eben beſchriebenen letzten Arbeit nicht wieder aufgedreht 
werden, ſondern muß fi, in der ganzen Länge gleichförmig, 
um ihre Achſe drehen, wobei ihre Zwirnung unverändert bleibt. 
Man hängt deßhalb das zweite Ende derſelben auf einen Haken 
eines andern Drehrades, welches übereinſtimmend mit dem 
Hauptrade umgedreht wird; wobei die Überlage neben dieſem 
Hülfsrade vorbei geht, und wie gewöhnlich an einen unbeweg⸗ 
lichen Haken befeſtigt iſt. Da, wie aus Vorſtehendem erhellet, die 
Unterlage ſich nicht verkürzt, während die Stränge der Überlage 
ſich um ſie in Schraubenlinien herumlegen; ſo wird von der 
überlage eine bedeutend größere Länge verbraucht, als von der 
Unterlage. Deßhalb ſchweift man letztere ſchon kürzer, als die 
überlage. Um waͤhrend des Fortganges der Arbeit (wobei das 
Hauptdrehrad, wegen der eintretenden Verkürzung der Überlage, 
ſich allmaͤhlig dem Hülfsrade nähert) die Unterlage ſtets an⸗ 
geſpannt zu erhalten, muß das Hülfsrad entfprechend zurück⸗ 
gezogen werden. 

Als Beiſpiele von der hier in Rede ſtehenden Gattung 
Schnüre mögen folgende Sorten wollener Möbellitzen . 
werden: 

Fünfdräthige Möbellige mit Unterlage. Die 
2.1 Linien. Unterlage ı2 Faden Baumwollgarn Nr. 10. Über: 
lage: 5 doublirte wollene Stränge, jeder aus zwei einfachen 
Straͤngen, und jeder dieſer letztern aus 6 Faͤden zweifaͤdigen 
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Baumwollzwirns (Garn Nr. 15 oder 16) beſtehend; überhaupt 
alſo 60 gezwirnte oder 120 einfache Garnfaͤden. — Zuerſt wird 
die Wolle auf 10 Haken (zu je 6 Fäden) angeſchweift und 
rechts gedreht; dann legt man die ſo entſtandenen einfachen 
Stränge paarweiſe zuſammen auf 5 Haken, und doublirt ſie 
durch Linksdrehen; wickelt Alles auf eine Spule, und 
raſpelt; ſchweift die gerafpelten Stränge wieder an, und dreht 
fie noch ftärfer links; ſchweift auf einem beſondern Haken 
die zur Unterlage beſtimmten 12 Baumwollfaͤden, und dreht 
auch dieſe links; legt endlich Unterlage und Überlage zu 
ſammen in einen einzigen Haken, und vereinigt das Ganze, 
unter Anwendung des Klobens und des Hülfsrades (wie oben 
beſchrieben) zu einer Schnur. — Wenn die Wolle in 30 Ellen 
Länge angeſchweift wird, fo entſtehen daraus 10 Ellen Schnur. 
Die einfachen Stränge empfangen 5060 Drehungen rechts; 
beim Doubliren werden im Ganzen (vor und nach dem Raſpeln) 
5620 Drehungen links gegeben. Von der als Unterlage auf⸗ 
geſchweiften Baumwolle werden 2 Ellen verbraucht, welche 
Laͤnge 3500 Drehungen links bekommt, und ſich dadurch auf 
10 Ellen verkürzt. Bei der Vereinigung der Überlage mit der 
Unterlage gibt man endlich 1170 Drehungen rechts, wonach 
die fertige Schnur 25 Drehungen auf 1 Fuß Länge enthält. 

Sechsdräthige Möbellige mit Unterlage. Dick 
1.9 Linien. Unterlage 45 Faͤden Baumwollgarn Nr. 16. Über: 
lage: 6 doppelte oder 12 einfache Stränge von zweifädig ge 
zwirntem Wollgarn, jeder Doppelſtrang aus einem dreifaͤdigen 
und einem vierfaͤdigen Strange beſtehend; im Ganzen alſo 42 
gezwirnte oder 84 einfache Garnfaͤden (Nr. 14). — Die Ver⸗ 
fertigung wie bei der vorhergehenden Sorte. Von angeſchweiften 
30 Ellen Wolle zur Überlage entſtehen 18 / Ellen Schnur; 
dazu werden von der Unterlage 19% Ellen verbraucht, welche 
ſich durch die Drehung auf 18 / Ellen verkuͤrzen. Die Ver⸗ 
haͤltniſſe der angebrachten Drehungen auf den e Längen 
ſind folgende: 

Unterlage 1240 Drehungen links; 

Überlage, die einfachen Stränge 7470 Drehungen rechts; 
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Überlage, die doublirten Stränge 8800 Drehungen links; 
Schnur 1240 Drehungen rechts (27 auf 1 Fuß). 
Andere ſechsdräthige Möbellitze mit Unterlage. 

Dick 2.4 Linien. Unterlage: eine ſehr feſt gedrehte baumwollene 
Schnur, aus 3 Straͤngen, deren jeder 12 Garnfaͤden Nr. 14 
enthält. Die einzelnen Fäden dieſer Schnur ſind rechts, die 
Schnur iſt links gedreht. Überlage: 6 doppelte oder 12 einfache 
Strange, jeder der letzteren aus 8 Fäden zweifädigem Wollzwirn 
von Garn Nr. 16 beſtehend. Die einfachen Straͤnge erhalten 
5090 Drehungen rechts; beim Doubliren derſelben werden 
6360 Drehungen links gegeben; bei der Verfertigung der 
Schnur 770 Drehungen rechts. Es entſtehen 21 0ñ Ellen 
Schnur mit 14½ Drehungen auf 1 Fuß. 

Siebendräthige Litze mit Unterlage. Dick 2.2 
Linien Unterlage: 20 Fäden Baumwollgarn Nr. 10. Überlage 
7 doppelte oder 14 einfache Stränge von Wolle, jeder einfache 
aus 4 gezwirnten oder 8 einfachen Garnfaͤden (von Nr. 14) 
beſtehend. — Die Verfertigung wie bei den vorſtehenden zwei 
Sorten, nur daß auf 14 Haken geſchweift wird. Aus einem 
Anſchweif von 30 Ellen Wolle zur Überlage erlangt man 20% 
Ellen Schnur; dazu gehen von dem Anfchweif zur Unterlage 
23½ Ellen auf, welche durch die Zwirnung auf 20°/, Ellen eins 
laufen. Die angebrachten Drehungen find wie folgt: 

Unterlage. 2130 Dr. links. 
Überlage, die einfachen Stränge . . 7630 rechts. 

»die doublirten . . 7630 » links; 
Schnur rr „. . 05 „ rechts. 

In der ſertigen Schnur aan 18 Drehungen auf 1 F. Länge. 

Sechsdräthige Litzen mit Unterlage: Dick 3.3 
Linien. Unterlage: 50 Faͤden Leinengarn (von ſolcher Feinheit, daß 
6000 bis 6500 W. Ellen auf 1 W. Pfund gehen). Überlage: 6 dop⸗ 
pelte Stränge, von welchen fünf aus je zwei wollenen Straͤngen 
beſtehen, der ſechste aber aus einem wollenen und einem ſeidenen 
Strange zuſammengeſetzt iſt ). In den ganz wollenen Doppel⸗ 

*) Eine ſolche Einmiſchung von Seide in die wollenen Schnüre wird 
oͤfters vorgenommen, wenn einzelne Theile der letzteren beſonders 
lebhafte Farbe und ſtarken Glanz haben ſollen. 
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ſtraͤngen enthält der eine einfache Strang 4, der andere 3 Faͤ⸗ 
den von vierfädigem Baumwollzwirne (aus Garn Nr. 12); in 
dem halbſeidenen Doppelſtrange iſt der wollene Strang vier⸗ 
fädig, der ſeidene aber enthält 42 Fäden Trama auf einer 
Unterlage von 16 Faͤden Baumwollgarn Nr. 18. Es ſind 

alſo im Ganzen 39 gezwirnte oder 156 einfache Wollgarnfaͤden, 
16 Baumwollgarnfaͤden und 42 Seidenfaͤden vorhanden. Die 
Verfertigung dieſer Schnur weicht von jener der drei vorherge⸗ 
henden Sorten nur dadurch ab, daß für den ſeidenen Strang 
zuerſt die baumwollene Unterlage geſchweift und gedreht, dann 
die Seide dazugeſchweift und die Drehung beendigt wird. Das 
Verfahren iſt demnach überhaupt folgendes: Man ſchweift auf 
12 Haken in einer Länge von z. B. 30 Ellen, namlich auf 6 Haken 
je 4 Wollfäden, auf 5 Haken je 3 Wollfaͤden und auf 1 Haken 
die 16 Baumwollfaͤden. Dann gibt man 1180 Drehungen 
rechts, wodurch ſaͤmmtliche Stränge ſich um ungefähr ¼ Elle 
verkürzen; ſchweift zu der Baumwolle, in den nämlichen Haken, 
die 42 Seidenfäden, und gibt ferner 2840 Drehungen, rechts, 
wodurch die einfachen Stränge ſaͤmmtlich ihre gehörige Zwirnung 
erlangen, und zugleich in dem einen halbſeidenen Strange die 
Seide ihre baumwollene Unterlage dicht überkleidet. Hierauf legt 
man die Straͤnge paarweiſe zuſammen, auf 6 Haken, nämlich 
durchgehends zu einem vierfaͤdigen Strange einen dreifaͤdigen, 
und zu dem letzten vierfaͤdigen den ſeidenen; gibt 5320 Dre⸗ 
hungen links. Durch dieſe Doublirung verringert ſich die Laͤnge 
aller Stränge auf 21) Ellen. Die Unterlage von Leinengarn 
(50 Fäden) wird nun z. B. 19 Ellen lang geſchweift und mit 
650 Drehungen links verſehen. Endlich legt man Alles zu⸗ 
ſammen in einen einzigen Haken, und bildet daraus, unter An⸗ 
wendung des Klobens und eines Hülfsrades, die Schnur, wozu 
750 Drehungen rechts erfordert werden. Die Länge der fer⸗ 
tigen Schnur beträgt 16 Ellen, und dieſe enthält demnach 
10 Drehungen per Fuß. Von der Unterlage find dazu 7 
Ellen verbraucht worden, welche auf ihren Antheil 593 Dre⸗ 
hungen empfangen und ſich dadurch auf 16 Ellen verkuͤrzt 
haben. Die Verhältniſſe der gegebenen Drehungen ſind, über⸗ 
ſichtlich zuſammengeſtellt, wie folgt: 
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Die einfachen wollenen Stränge, auf 27% Ellen * (bis 

zu welcher die angeſchweiften 30 Ellen 

einlaufen) 1180 ＋ 2840 4020 Dr. Dr 
Die baumwollene Unterlage des feidenen 

Stranges bei der gleichen Länge von N 

27% Ellen ebenfalls ... 4080 » v» 
Die ſeidene Überlage dieſes Stranges, 

29% Ellen lang geſchweift, aber zu 

27%% Ellen eingelaufen 2840 „ 5 
Die ſaͤmmtlichen doublirten Stränge, auf 

21½ Elle 5320 » links; 
Die Unterlage von Leinengarn, auf 16 

Ellen Laͤngggnge 593 » > 
Die fertige Schnur auf 16 Ellen. 750 » rechts; 


2) Schnüre mit Unterlage in den einzelnen 
Straͤngen. 

Ein Beiſpiel eines einfachen Stranges mit Unterlage if 
bereits an der fo eben befchriebenen Schnur vorgekommen, und 
man hat dabei ſehen können, daß das Verfahren zur Darſtellung 
ſolcher Stränge ſehr einfach iſt. Man ſchweift nämlich immer zuerſt 
die Unterlagen an, gibt ihnen eine ſchwache Drehung, ſchweift 
dann die Überlagen auf dieſelben Haken dazu, und beendigt 
die Drehung in der angefangenen Richtung, wobei ohne ein 
weiteres Hülfsmittel die Faͤden der Überlage ſich ſchraubenartig 
um die Unterlage herumwinden, und dieſelbe bedecken. Beim 
Anſchweifen der Überlagen iſt zu empfehlen, daß man vorher 
durch Anziehen des Drehrades die Unterlage möͤglichſt ſcharf 
ſpanne, damit fie nicht etwa länger bleiben, als die eben dazu⸗ 
geſchweifte überlage ausfällt. Es iſt umgekehrt zweckmaͤßig, daß 
die Überlage ein wenig fchlaffer fey, weil dieß jedenfalls eine 
beſſere Deckung der Unterlage bewirkt. Das Zuſammendrehen 
der aus Unter: und Überlage gebildeten Stränge zu einer 
Schnur geſchieht auf ſchon bekannte Weiſe. 

a) Wollene Schnüre. 


Dreidräthige Thran⸗Litzemit Unterlage. Dicke 
4 Linien. Drei Stränge, in jedem als Unterlage 45 Faden 


— 
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Leinengarn (7700 Wien. Ellen auf 1 Wiener Pfund), und als 
Überlage 33 Fäden von zweifädigem Baumwollzwirn aus Nr. 13. 
— Nachdem auf 3 Haken das zur Unterlage beſtimmte Leinen: 
garn 30 Ellen lang angeſchweift worden i ſt, gibt man 900 Dre · 
hungen links, wodurch eine Verkürzung auf 28% Ellen ein⸗ 
tritt; alsdann wird auf jeden Haken die wollene Überlage hin⸗ 
zugeſchweift, und ferner 1230 Mal links gedreht; endlich legt 
man alle 3 Straͤnge in einen einzigen Hacken, und vereinigt 
fie durch 656 Drehungen rechts. Aus einem Anſchweif von 
30 Ellen Unterlage und 285/, Ellen Überlage entſtehen 22½ 
Ellen Schnur, worin 12 Drehungen auf 1 Fuß Laͤnge kommen. 

Vier dräthige Divan-Litze mit Unterlage. Dick 
3.5 Linien. Gleicht der vorhergehenden bis auf den Unterſchied, 
daß die Stränge 4 an der Zahl, und dünner find. In jedem 
Strange ſind als Unterlage 26 Faͤden Leinengarn (8400 Ellen 
auf 1 Pfund), und als Überlage 26 Fäden von zweifaͤdigem 
Baumwollzwirn aus Garn Nr. 12. Wenn die Unterlagen 30 
Ellen lang angeſchweift ſind, gibt man denſelben 780 Drehungen 
links, wodurch ſie auf ungefähr 29 Ellen einlaufen; ſchweift 
nun die Überlage dazu, und macht wieder 1930 Drehungen 
links, hangt alle 4 Stränge auf einen Haken, und dreht 
endlich 730 Mal rechts. Die Schnur aus einem Anſchweif von 
30 Ellen Umerlage und 29 Ellen Überlage iſt 21 Ellen lang, 
und enthält 14 Drehungen auf 1 Fuß Länge. 


b) Seiden e Schnüre, 


In nachſtehender Tabelle ſind die weſentlichen Angaben 
über einige Sorten ſolcher Schnüre zuſammengeſtellt. 
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Zuweilen ſetzt man Schnüre aus zweierlei Straͤngen, näm⸗ 
lich einfachen und doublirten, zuſammen. Ein Beiſpiel hiervon 
iſt folgende vierdräthige ſeidene Litze auf ſechs Ha 
ken, worin zwei einfache und zwei doublirte Straͤnge enthalten 
ſind, die dergeſtalt liegen, daß ein einfacher mit einem doppelten 
abwechſelt. Es entſteht dadurch eine Art Deſſein in der Schnur. 
Dieſe iſt 1. 3 Linien dick, und enthält 3a Drehungen per Fuß. 
Man ſchweift zuerſt zwei Haken, jeden zu 7 Faͤden Baumwoll⸗ 
garn Nr. 12; gibt 2460 Drehungen links, wodurch eine Ver: 
kürzung auf ungefähr 20½ Ellen eintritt; ſchweift auf jeden Ha⸗ 
ken 48 Faͤden Tramſeide dazu, und dreht noch fernere 5560 Mal 
links, wodurch die Stränge auf ungefähr 24 Ellen einlaufen. 
Man legt nun dieſe zwei einfachen Stränge einftweilen bei Seite. 
Zur Bildung der doppelten Straͤnge werden ſodann 4 Haken, je⸗ 
der mit 4 Faden Baumwollgarn Nr. 12, 30 Ellen lang geſchweift; 
2460 Drehungen rechts gegeben, wodurch eine Verkürzung 
auf 29¾ Ellen Statt findet; zu jedem Haken 24 Faͤden Tram⸗ 
ſeide als Überlage hinzu geſchweift; fernere 5560 Drehungen 
rechts gemacht, wobei die Stränge auf 25 / Ellen einlaufen; 
endlich zwei und zwei dieſer Strange in einen Haken zuſam⸗ 
mengelegt, und durch 7050 Drehungen links doublirt, was 
mit einer Verkuͤrzung auf 22 Ellen verbunden iſt. Um die 
Schnur fertig zu machen, haͤngt man dieſe beiden Doppelſtraͤnge 
und die zwei vorher weggelegten einfachen Straͤnge alle zuſam⸗ 
men auf einen einzigen Haken, gleicht ihre etwas verſchiedene 
Länge durch gehörige Anſpannung aus, und dreht 1710 Mal 
rechts. Es entſtehen auf dieſe Weiſe 21½ Ellen Schnur. 

Perllitze. — Zur Unterlage werden 10 Fäden Baumwoll⸗ 
garn Nr. 14, 30 Ellen lang, auf einem Haken angeſchweift. Man 
gibt zuerſt 2070 Drehungen links, wobei eine unbedeutende 
Verkürzung (auf etwa 29% Ellen) eintritt; zieht das Rad ſcharf 
an, um dieſe gedrehte Unterlage ſtraff zu ſpannen; ſchweift die 
Überlage von 45 Fäden Tramſeide dazu; und vollendet den 
Strang durch fernere 5900 Drehungen links, wobei er auf 
22% Ellen einläuft. Hierzu werden nun 10 Faͤden derſelben 
Seide angeſchweift, welche demnach ebenfalls 22 / Ellen lang 
ſind; und endlich gibt man 4040 Drehungen rechts, wodurch 
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21 Ellen Schnur, mit 78 Drehungen auf 1 Fuß Lange gebildet 
werden. In dieſer Schnur liegt (wie Fig. 13. Taf. 315 zeigt) der 
dicke, aus baumwollener Unterlage und feidener Überlage beſte⸗ 
hende Strang in Schraubenwindungen um den dünnen ganz ſei⸗ 
denen Strang, welcher letztere beinahe ganz gerade bleibt. Dieſe 
Erſcheinung iſt aus der Wirkung der zuletzt gegebenen 4040 Dre⸗ 
hungen leicht zu erklären. Da dieſe Drehungen rechts gehen, 
ſo wird dadurch die linke Drehung des dicken Stranges größ⸗ 
tentheils wieder aufgehoben, fo daß dieſer ſich von 22 ¼ auf 
29'/, Ellen verlängert, wogegen der vorher nicht gedrehte dünne 
Strang gleichzeitig von 22 auf 21) æ Ellen einläuft. In 
der fertigen Schnur iſt alfo der dicke Strang 1⁰ Mal fo lang, 
als der dünne, woraus die ſtarke Schraubenwindung des erſtern 
als nothwendige Folge hervorgeht: gerade wie in hohlſtraͤngigem 
Zwirn der laͤngere Garnfaden ſich um den kürzern herumwindet. 

Die nun noch folgenden beiden Sorten ſeidener Schnüre 
ſind durch Zuſammendrehen mehrerer wie vorſtehend rale 
aber feinerer Doppelſtraͤnge gebildet. 

Dreidräthige geperlte Litze. Dick 1 Linie. Auf 
drei Haken werden, z. B. in 30 Ellen Länge, die Unterlagen 
aus Baumwollgarn Nr. 12 angeſchweift, auf jedem Haken fünf 
Faden. Man ertheilt denfelben 3460 Drehungen rechts, wo⸗ 
durch fie etwa 20 |, Ellen einlaufen; ſchweift die Überlagen, auf 
jedem Haken 34 Fäden Tramſeide dazu, und dreht ferner 6720 Mal 
rechts. Die fo entſtehenden Stränge meſſen 23 / Ellen. Zu je⸗ 
dem derſelben werden nun 8 Faͤden Trama angeſchweift, worauf 
10390 Drehungen links gegeben werden. Dieſe Drehung bewirkt 
nicht nur die Vereinigung des eben neu angeſchweiften dünnen 
Stranges mit dem ſchon gedrehten dicken, ſondern zugleich eine 
Veränderung in der Länge des einen wie des andern. Der dünne 
Strang, der noch keine Drehung hatte, wird in Folge der jetzt 
bewerkſtelligten Zwirnung von 23% Ellen auf 23 Ellen ver⸗ 
kürzt; der dicke, welcher vorher ſtark rechts gedreht war, 
wird nicht nur völlig aufgedreht, ſondern empfaͤngt ſogar eine ge⸗ 
ringe entgegengefegte ((inke) Drehung, wobei feine Laͤnge von 
23¼ auf 27%/, Ellen zunimmt, ſo daß er alsdann um den 
fünften Theil laͤnger iſt, als der mit ihm zuſammendoublirte dünne 
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Strang. Diefe ungleiche Länge der beiden Theile nebſt der ſtar⸗ 
ken Drehung des Ganzen, erzeugt das geperlte Anſehen des 
Doppelſtranges nach Art der Fig. 14 (Taf. 315). Die Lange der 
doublirten Stränge beträgt 18 Ellen. Werden dieſelben endlich, 
alle drei zuſammen, in einen Haken gelegt und mit 1860 Dre⸗ 
hungen rechts verſehen, fo ergeben ſich daraus 17/6 Ellen 
fertige Schnur, welche auf 1 Fuß Lange 43 Drehungen enthält, 
Vierdräthige geperlte Litze. Dicke 1 Linie. Die 
Verfertigung iſt wie bei der vorhergehenden. Die Unterlage be⸗ 
ſteht für jeden der vier Stränge aus 4 Fäden Baumwollgarn 
Nr. 12, wird 3400 Mal rechts gedreht, und verfürzt ſich das 
durch von 30 auf 20½ Ellen. Als Überlage werden für jeden 
Strang 30 Fäden Trama angeſchweift, worauf man noch fernere 
6000 Drehungen rechts gibt, welches ein Einlaufen auf 24% Ellen 
verurſacht. Nun werden auf jedem Haken 6 Fäden Trama hin⸗ 
zugeſchweift, und 10650 Drehungen links gegeben. Hierdurch 
entſtehen vier Doppelfiränge von 190 ½ Ellen Lange, in welchen 
der feine einfache Strang nur mehr 23 ½, der dicke dagegen 
27 Ellen enthalten, letzterer alſo reichlich um den ſechsten 
Theil länger iſt, als der erſtere. Beim Zuſammendrehen aller 
vier Stränge, um die Schnur zu bilden, werden 1730 Drehun⸗ 
gen rechts gegeben, wonach — da die fertige Schuur 18 Ellen 
Lange erhalt — auf Fuß 39 Drehungen fallen. 
Verfertigung der gedrehten Schnüre mittelſt 
Maſchinen. Es iſt bisher nur von der Verfertigung der Schnüre 
mittelſt des Drehrades die Rede geweſen. Für viele Gattungen 
iſt auch dieſe Methode die einzige gebräuchliche; namentlich die 
einfarbigen oder bunten wollenen Möbellitzen u. dgl. werden ge⸗ 
wöhnlich in zu geringer Menge abgeſetzt, und unterliegen zu vie⸗ 
len Abänderungen hinſichtlich der Farben nach wechſelndem Modes 
geſchmack und ſpeziellem Beduͤrfniſſe, um eine Fabrikation im Gros 
ßen (welche doch bei dem Gebrauche von Maſchinen vorausgeſetzt 
werden müßte) zuzulaſſen. Hinſichtlich der ſeidenen Schnüre fins 
den theilweiſe ähnliche Verhältniſſe Statt, und bei dieſen wird 
noch durch die allgemeine Anwendung einer Unterlage die Fabri⸗ 
kation mittelſt Maſchinen etwas erſchwert. Ein anderer Fall iſt 
es mit den weißen baumwollenen Schnüren, welche ein viel be: 
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deutenderer Handelsartikel ſind, und daher allerdings in Menge 
mittelſt Maſchinen dargeſtellt werden. 

Dieſe Maſchinen verrichten das Zwirnen der einzelnen Stränge 
und das Drehen der Schnüre aus denſelben in einer einzigen 
Operation, beſchleunigen daher die Verfertigung ungemein, und 
laſſen überdieß, bei geringem Raumbedarfe, die Darſtellung be⸗ 
liebig langer Stücke zu. Eine ähnliche Vorrichtung, welche zur 
Verfertigung der gedrehten Goldſchnur dient, iſt bereits im 
IV. Bande, S. 265 — 267 beſchrieben; nur bewirkt dieſe die Bil⸗ 
dung von Schnüren aus einfachen Goldgeſpinnſtfaͤden, welche 
dabei für ſich keine Drehung empfangen dürfen; wogegen bei den 
jetzt in Rede ſtehenden Maſchinen das Weſentliche gerade darin 
beſteht, daß die Stränge und die Schnur zu gleicher Zeit, und 
zwar nach entgegengeſetzten Richtungen, gedreht werden. 

Auf Taf. 310 iſt eine ſolche Schnurmaſchine zur Verfertigung 
dreidraͤthiger Schnüre abgebildet. Fig. ı zeigt den Aufriß ders 
ſelben: Fig. 2 den Grundriß; Fig. 3 den horizontalen Durchſchnitt 
nach der oberen Ebene der Platte BB (Fig. 1); endlich ſtellt 
Fig. 4 eine der Spulen, worauf das zur Verarbeitung beſtimmte 
Garn aufgewickelt iſt, im Aufriſſe vor. 

Das Grundgeſtell beſteht aus zwei viereckigen ſtarken Guß⸗ 
eifenplatten AA, BB, die durch eiferne Pfeiler, wie C, C, au 
drei Ecken verbunden find, und fo eine Art Gehäufe bilden, wel⸗ 
ches in die paſſende Offnung eines Tiſchblaktes eingeſetzt wird, 
und durch das eigene Gewicht der Maſchine feſt ſteht. An der vier⸗ 
ten Ecke kann wegen des Rades R (Fig. 2, 3) kein Pfeiler ange⸗ 
bracht werden. Die Pfeiler haben oben und unten Zapfen a, a, 
welche durch runde Löcher der Platten hindurchgehen, und mit 
vorgeſchraubten Muttern b, b verſehen find. DDE iſt ein oben 
im rechten Winkel gebogener Eiſenſtab, welcher mit einem Anſatze 
auf der obern Fläche der Platte B ruht, durch dieſe und durch 
die Platte A hinabgeht, und unterhalb der letztern mittelſt einer 
Schraubenmutter c (Fig. 1) beſeſtigt wird. Das Ende feines 
horizontalen Theiles E enthält (ſ. Fig. 1) gerade über dem Mit⸗ 
telpunkte der Platten A, B ein rundes Loch, in welches von 
unten her ein aus Holz gedrechſelter Kopf I feſt eingeſetzt iſt. 
Auch dieſer iſt wieder fenkrecht mit einem Loche durchbohrt, wel⸗ 
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ches ſich oben und unten trichterförmig aus ſchweift, damit es der 
hier ſich bildenden und alsdann durchgehenden Schnur keine ab⸗ 
nu tzende Kante darbietet. Auf E iſt ferner noch eine eiſerne Stütze 
F aufgeſchraubt, welche in ihren beiden gabelförmigen Enden die 
hölzernen Rollen G und H trägt. 

Auf der dem Stabe D gegenüber liegenden Seite der Platte 
B erheben ſich von dieſer ſenkrecht zwei eiſerne Säulen K, K, auf 
welchen oben mittelſt der Schraubenmuttern d, d (Fig. 2) das an 
beiden Enden im rechten Winkel aufgebogene Eiſen LL befeftigt 
iſt: gleichſam eine weite Gabel, in deren Schenkeln die runden 
Zapfen einer horizontalen vierfantigen eiſernen Achſe J gelagert 
find. Auf dieſer Achſe ſteckt, der Länge nach mit einigem Wider: 
ſtande verſchiebbar, eine hölzerne Rolle mit drei Abfägen Z, Z½ Zu 
von verſchiedenem Durchmeſſer. Es wird ſich weiterhin ergeben, 
daß dieſe Rolle beſtimmt iſt, die Schnur nach Maßgabe ihrer vor 
ſich gehenden Erzeugung fortzuziehen; deßhalb muß ihre Periphe⸗ 
rie eine ſolche Beſchaffenheit haben, daß ſie im Stande iſt, die 
Schnur zu faſſen, und jedes Rutſchen derſelben auf der Rolle zu 
verhindern. Man erreicht dieß durch ſaͤgenartig feingezahnte Stahl⸗ 
ſchienen o“, ©, ..., welche in die Rolle eingelaſſen find, und 
nur mit ihren Zähnchen aus dem Holze hervorragen. Die Ab: 
theilung Z enthält vier ſolche Schienen, Z’ fünf und 2“ ſechs. 
An dem einen Ende der Gabel LL ift ein eiſerner Arm M feſt⸗ 
geſchraubt, welcher an ſeinem freyſtehenden Ende ein Loch zur 
Aufnahme des obern Zapfens der ſenkrechten Welle N N enthält. 
Dieſe geht mit einigem Spielraume durch ein Loch der Platte B 
(ſ. Fig. 3), und laͤuft mit ihrem untern Zapfen e in einem Loche 
der Platte A. Ganz nahe über letzterer Platte, wo die Welle N 
vierkantig iſt, trägt dieſelbe ein eiſernes, mittelſt des Vorſteck⸗ 
ſtiftes d“ in feiner Stelle gehaltenes Stirurad R, von 30 Zaͤh⸗ 
nen; in der Nähe ihres obern Endes hingegen iſt ſie mit einigen 
Gängen eines einfachen rechten Schraubengewindes P verſehen, 
welche als Schraube ohne Ende in das 45zähnige Rad O (Fig. 2) 
eingreift, und mithin, da letzteres am aͤußerſten Ende der ſchon 
erwähnten Achſe X ſitzt, die Rolle Z 2/ ZU in Umdrehung 
verſetzt. 

Im Mittelpunkte der Maſchine iſt an der Platte A, mittelſt 
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der Schraubenmutter f (Fig. 1), eine ſenkrechte, ihrer ganzen 
Länge nach durchbohrte eiſerne Spindel 1 unbeweglich beſeſtigt 
(f. die Punktirung in Fig. ı und den Querdurchſchnitt in Fig. 3). 
Die Platte B iſt mit einer großen runden Offnung verſehen, fo 
daß die eben erwaͤhnte Spindel ungehindert noch ungefähr 1 Zoll 
hoch über dieſelbe hinaufreichen kann. Die Spindel ! dient als 
Drehungsachſe für das auf dieſelbe aufgeſchobene eiſerne Rohr 8, 
mit welchem das eiſerne, bozaͤhnige Stirnrad C verbunden iſt; 
desgleichen eine dreiarmige Platte UU (vergl. Fig 3) und eine 
kreisrunde Scheibe AA“ (Fig. 1, 2), oberhalb welcher eine Mut⸗ 
ter T auf den dünnen Abſatz am Zapfen des Rohres 8 aufge⸗ 
ſchraubt iſt, um alle jetzt genannten Theile (O, 8, U, AA) zu⸗ 
ſammenzuhalten, welche ſich als eiu Ganzes auf der Spindel 1 
drehen. Dieſe Bewegung wird durch den Eingriff des Rades R 
in das Rad Q zuwege gebracht. Es iſt zu bemerken, daß man in 
Fig. 3 ſowohl das Rad als die Scheibe A“ nicht mit vorgeſtellt 
hat, um die Deutlichkeit der durch dieſe Figur hauptſaͤchlich zu er. 
laͤuternden Beſtandtheile ungeſtört zu erhalten. 

Die große runde Offnung der Platte B iſt, wie Fig. 3 dar⸗ 
ſtellt, mit einer einwaͤrts geſtellten Verzahnung WW (84 Zähne) 
verſehen. Drei kleine Stirnraͤder oder Getriebe V, V, V (welche, 
als in der Ebene der Platte B liegend, in Fig. 1 nicht zu ſehen 
ſeyn können), jedes von 18 Zaͤhnen, greifen in die unbewegliche 
Verzahnung WW ein, und find auf den Enden der dreiarmigen 
Eiſenplatte U U fo angebracht, daß fie die Faͤhigkeit einer Dre- 
hung um ihre eigenen Achſen haben. Zu dieſen Behufe ſteckt der 
untere Zapfen g eines jeden Getriebes (ſ. Fig. 1, 4) in einem run⸗ 
den Loche von U, der obere Zapfen h hingegen in einem Loche 
der eiſernen Scheibe A’. Wenn daher durch die Umdrehung der 
vereinigten Theile O, 8, U, A“ die Getriebe V, V, V in dem 
verzahnten Kreiſe WW herumgeführt werden, fo find fie ge⸗ 
nöthigt, eine waͤlzende Bewegung anzunehmen; d. h. es entſteht, 
gleichzeitig mit dem Fortſchreiten im Kreiſe, und ſtreng abhangig 
von demſelben, eine Achſendrehung aller drei Getriebe. Die in 
Fig. 3 beigezeichneten Pfeile geben die Richtungen dieſer verſchie⸗ 
denen Bewegungen an. 

Auf den Zapfen h der drei Getriebe V werden die Garn⸗ 
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ſpulen ſammt ihren Nebentheilen angebracht, bei deren Erklarung 
man, nebſt Fig. 1 und 2, vorzüglich die Fig. 4 im Auge haben 
muß. In dem Grundriſſe, Fig. 2, iſt nur eine der Spulen ganz 
vollſtändig gezeichnet; an den beiden anderen hat man mehrere 
Beſtandtheile weggelaſſen, um das deutliche Erkennen der übri⸗ 
gen zu erleichtern. Fig. ı wird in Anſehung der Spulen beſon⸗ 
ders dadurch lehrreich, daß ſie eine jede derſelben von einer an⸗ 
dern Seite darſtellt; hier iſt jedoch an allen dreien der Draht weg⸗ 
gelaſſen, welchen man in Fig. 4 bei vwy bemerkt. — Die Spu⸗ 
lenkörper a“ b“ find von Holz gedrechſelt; ihr oberer Rand a‘ iſt 
in Geſtalt von ſechs ſchrägen Zähnen ausgearbeitet; ſie enthalten 
eine weite, durch ihre ganze Länge gehende, zylindriſche Höhlung, 
mit welcher ſie loſe auf ihrer Achſe ſtecken. Dieſe Achſe iſt ein von 
Eiſenblech gelöthetes Rohr z (ſ. Fig. 2 und die Punktirung 2 2 
in Fig. 4), welches mit dem Winfeleifen mn und der Kapſel i 
zu einem Ganzen verlöthet iſt. Inwendig hat das Rohr z eine 
angelöthete ſenkrechte Rippe t (Fig. 2), welche von oben bis un» 
ten reicht. Ein zylindriſches, 1⅜ Zoll langes Bleigewicht be fin 
det ſich im Innern des Rohres; es hat oben ein Ohr von Eiſen— 
oder Meſſingdraht, und an der Seite eine ſenkrechte Furche, mit 
welcher es die Rippe t umfaßt, ſo daß es zwar auf und nieder 
gleiten, aber nicht ſich drehen kann. Das Rohr z iſt an ſeinem 
obern Ende, bei s, dergeſtalt ausgeſchnitten, daß es eine gewiſſe 
Ahnlichkeit mit einer geſchnittenen Schreibfeder erhält; und der 
aͤußerſte Theil des ſo gebildeten Schnabels bietet ein kurzes, enges, 
ſehr glatt gearbeitetes, an der Kante abgerundetes Röhrchen 
dar, welches zum Durchgange des von der Spule ablaufenden 
Garnes dient, wie ſich weiterhin ergeben wird. — Der horizon⸗ 
tale Theil m des Winkeleiſens mn bildet eine kleine längliche 
Platte (ſ. Fig. 2), auf welcher der zugerundete Fuß b“ des hölzer» 
nen Spulenkörpers mit möglichſt geringer Reibung ruht. Der 
ſenkrechte Theil n, welcher einen Spalt pq (Fig. 1) enthält, iſt 
oben zu einem Röhrchen o umgerollt und gelöthet. Durch dieſes 
Röhrchen iſt ein Meſſingdraht vw von eigenthümlicher und 
etwas komplizirter Biegung durchgeſchoben, ſo daß er ſich darin 
ſehr leicht drehen kann. Von w bis u (vergl. Fig. 2 mit Fig. 4) 
iſt der Draht gerade; bei u ſelbſt bildet er, durch eine einfache | 


Gedrehte Schnüre (Verfertigung mittelſt Maſchinen.) 227 


ihm gegebene Schraubenwindung, ein horizontal liegendes Ohr; 
bei w ift er, mit Beibehaltung der horizontalen Lage, im rechten 
Winkel gebogen, und tritt hier in das Röhrchen o ein; am an⸗ 
dern Ende desſelben hervorgehend, iſt er im rechten Winkel auf⸗ 
wärts und gleich nachher in der Ebene des Eiſenſtreiſes n her⸗ 
übergebogen, fo daß ein zweites (dem bei u ganz ähnliches) Ohr y 
mitten über n ſteht. Die Ohre u und y dienen zur Leitung der 
Garnfaͤden auf ihrem Wege von der Spule a“ b“ nach dem Aus⸗ 
gangsröhrchen r; der gerade horizontale Theil vw des Drahtes 
legt ſich zwiſchen die fchrägen Zähne des Spulenrades a’, und 
wirft hier wie ein Sperrkegel in den Zähnen eines Sperr⸗Rades; 
er verhindert naͤmlich die Umdrehung der Spule in derjenigen 
Richtung, in welcher ſie ſich drehen muß, um die Abwicke⸗ 
lung des Garns zu geſtatten. Hierdurch werden die Faͤden an⸗ 
geſpannt erhalten, bis zu dem Augenblicke, wo der Draht auf⸗ 
gehoben, dabei in dem Roͤhrchen o gedreht, und mithin aus den 
Zaͤhnen bei a“ entfernt wird. Dieß geſchieht nicht eher, als wenn 
die Abwickelung des Garns von der Spule nöthig iſt, und zwar 
ohne äußeres Zuthun, durch den Mechanismus der Spule ſelbſt, 
wie weiter unten erklart werden ſoll. — Die zylindriſch ausge⸗ 
bohrte eiſerne Kapfel i (Fig. i, 4) wird auf den obern Zapfen h 
des Getriebes V aufgefchoben, und ift mit einer kleinen Druck⸗ 
ſchraube k verſehen, durch welche ſonach die Verbindung derge⸗ 
ſtalt bewirkt wird, daß ſie jeden Augenblick mit Leichtigkeit gelöſet 
werden kann, wenn man die Spulen aus der Maſchine nehmen will. 

Zur Vorrichtung der Maſchine, damit ſie in arbeitsfaͤhigen 
Stand geſetzt wird, iſt Folgendes nöthig. Das Baumwollgarn 
(ſo vielfach doublirt, als die zu einem Strange der Schnur be⸗ 
ſtimmte Faͤdenzahl verlangt, jedoch ohne alle Zuſammendrehung) 
wird mittelſt eines Spulrades oder einer Spulmaſchine auf die 
hölzernen Spulen a“ b“ aufgewickelt. Dann ſteckt man die Spu⸗ 
len auf die eiſernen Röhren 2, ſetzt die Kapſel i auf den Zapfen 
des Getriebes V, und befeſtigt ſie mittelſt der Druckſchraube k. 
Von einer jeden Spule zieht man das Garn durch den Spalt pq 
des Winkeleiſens n (Fig. 1) heraus, und leitet es weiter auf die 
Art, welche in Fig. 4 aus der punktirten Linie erkennbar wird. 
Zuerſt führt man es nämlich auswendig an n hinauf; dann durch 
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das Ohr y des Meſſingdrahtes, und von oben nach unten durch 
das zweite Ohr u. Ferner zieht man es durch das Ohr an dem 
Bleigewichte (welches zu dieſem Behufe mittelſt eines Haͤkchens 
aus dem Rohre 2 herausgehoben wird), läßt dieſes Gewicht in 
das Rohr fallen, und leitet endlich das Garn aufwaͤrts durch das 
Röhrchen r heraus. Die Garnſtrange von allen drei Spulen 
werden nun durch einen Knoten vereinigt und an eine Schnur aus 
gebunden, welche man (Fig. 1) durch den hohlen Knopf I, über 
die Rolle H, um die Zugrolle Z, 27/ oder 2“ herum, an der 
Rolle G hin, und von da ſenkrecht in die Hohe leitet. Unter der 
Decke des Zimmers iſt wieder eine Rolle angebracht, über welche 
man die Schnur legt, deren herabhaͤngendes Ende ſodann mit 
einem leichten Gewichte beſchwert wird. Den ganzen beſchriebenen 
Weg, den man in Fig. 1 (ſo weit er hier ſichtbar iſt) durch die 
Buchſtaben XXX bezeichnet findet, durchläuft nachher die durch 
die Arbeit der Maſchine erzeugte Schnur, indem ſie von der Rolle 
Z, 2, Z“, nachgezogen, und durch das am Ende angehaͤngte 
Gewicht im erforderlichen Grade gefpannt wird. Wenn nach und 
nach dieſes Gewicht bis auf den Fußboden geſunken iſt, befeſtigt 
man es wieder weiter oben an derſelben, wobei die fertige Por⸗ 
tion Schnur auf eine Spule gewickelt werden kann. Es leuchtet 
von ſelbſt ein, wie man ein Paar bewegliche Rollen, eine Art 
Flaſchenzug, benutzen kann, um nicht ſo oft das Gewicht von 
Neuem höher hängen zu müjlen. Die Zugrolle Z, Z ZU wird, 
wie ſich von ſelbſt verſteht, auf ihrer Achſe X ſo hin oder her ge⸗ 
ſchoben, daß ſich die in Gebrauch genommene Abtheilung derſel⸗ 
ben gerade den Rollen G und H gegenüber befindet. 

Sollte die Schnur aus Wolle gearbeitet werden und zwiſchen 
den Strängen eine Unterlage von Baumwolle bekommen, fo müßte 
letztere, als ein ſchon voraus fertig gedrehter Strang aufgeſpult 
und die damit angefüllte Spule unter dem Tiſchgeſtelle auf eine 
horizontale Spindel geſteckt werden. Man hätte als dann dieſe 
Unterlage durch die Bohrung der Spindel 1 (Fig. 1, 3) ſenkrecht 
hinauf nach dem Knopfe 1 (Fig. 1) zu führen, wo ſie ſich mit den 
Strängen vereinigen würde. Die Durchbohrung der Spindel 1 
iſt nur in dieſer Abſicht vorhanden. 

Es iſt nun ſchließlich der Vorgang bei der Arbeit der Ma⸗ 
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ſchine zu beſchreiben. Die Maſchine empfängt ihre Bewegung, 
ſey es durch Menſchenhand, ſey es durch eine Elementarkraft, an 
dem Rade N, welches durch Eingreifen eines andern, auf geeig⸗ 
nete Weiſe umgedrehten Stirurades in Gang geſetzt wird. Von 
R wird, wie ſchon gezeigt, direkt die Schraube ohne Ende P 
(Fig.), und durch den Eingriff in das Rad Q die dreiarmige 
Platte UU (Fig. 1, 3) getrieben. Die Schraube ohne Ende ſetzt 
mittelſt ihres Rades O (Fig. 2) die Zugrolle Z, 2 Zu in Be⸗ 
wegung; durch das Umlaufen der Platte U erlangen die Getriebe 
V, V, V, und alſo die mit denſelben verbundenen Garnſpulen, die 
ſchon erflärte doppelte Bewegung, naͤmlich den Kreisgang und 
die Achſendrehung. Letztere bewirkt die Zuſammendrehung der von 
einer jeden Spule allmälig ſich abwickelnden mehrfachen Garn⸗ 
fäden, alſo die Zwirnung der Stränge, welche nach Art linker 
Schraubengaͤnge Statt findet; der Kreisgang der Spulen aber 
vereinigt ſaͤmmtliche Stränge zu einer Schnur, deren Windun⸗ 
gen rechte Schraubengänge find. Die Zwirnung der Stränge 
geſchieht auf dem Wege von dem Austrittsröhrchen r nach dem 
Knopfe I (Fig. 1), die Bildung der Schnur in der Öffnung von I 
ſelbſt, wo die Stränge zuſammenlaufen. Das Verhältniß zwi⸗ 
ſchen den Drehungen der Stränge und jenen der Schnur iſt durch 
das Räderwerk feſtgeſetzt; die abſolute Staͤrke beider Drehungen 
iſt zu verändern, indem mau die Schnur mit größerer oder ge⸗ 
ringerer Geſchwindigkeit (mit Beziehung auf den Umlauf des 
Rades O fortſchreiten läßt. Um hierüber vollkommene Aufklärung 
zu geben, diene folgende Berechnung. Da die Getriebe V 
16 Zähne haben und der Zahnkreis WW (Fig. 3) 84 Zähne 
enthaͤlt; ſo machen die Erſteren bei jedem Umgange im Kreiſe 
2% 2 4 Drehungen um die eigene Achfe. Hierdurch wird je⸗ 
doch 1 Umdrehung eben durch den Kreislauf ſelbſt unwirkſam, 
indem dieſer ı Umdrehung der Getriebe und Spulen in entgegen 
geſetzter Richtung erzeugt: es werden mithin thatſaͤchlich nur 
3¼ Drehungen in den Straͤngen auf je ı Drehung in der Schnur 
gegeben “). Da das Rad Q bo, das Rad R 30 und das Rad O 


) Bei dieſem Verhaͤltniſſe find die Stränge ſehr feſt gezwirnt, und die 
Schnur fällt hart aus. Bei den gewohnlichen weicheren Sorten gibt 
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Z zZ ZU auf je nur „ d. i. 22½ Umgänge von Q oder eben 


ſo viele Drehungen der Schnur. Nun ſind die Durchmeſſer der 
drei Rollenabtheilungen Z, Z/, ZU = 8 Linien, 16 Linien und 
a2 Linien; ihre Umkreiſe mithin = 25, 50 und 69 Linien. Hier⸗ 
nach kommen, je nachdem man ſich der einen oder andern dieſer 
drei Abtheilungen bedient, auf 1 Fuß Schnur 
Drehungen 
in den Strängen, in der Schnur 
Wei 222. „ 473 — 129 
„ ˙Gu er 64 4; 
» Zl... „ „ „ 4190 — 47 

Hierunter kann man nach der Dicke der Schnüre aus waͤh⸗ 
len, indem die dickeren ſtets weniger Drehungen auf gleicher 
Länge empfangen müſſen, als die dünnen; es iſt auch leicht, 
durch Anfertigung anderer Rollen irgend eine gewünſchte Stärke 
der Drehung zu erzeugen. 

Während die Maſchine im Gange iſt, müſſen die Garne 
ſtets gehörig angeſpannt bleiben, und doch in eben dem Maße, wie 
der Verbrauch es erfordert, von den Spulen nachgeliefert wer⸗ 
den. Zur Auſpannung dienen die Bleigewichte im Innern der 
Röhren 2, auf welchen die Spulen ſtecken. Bei fortſchreitender 
Aufarbeitung des Garnes heben ſich dieſe Gewichte, und endlich 
kommt ein Zeitpunkt, wo ſie von unten gegen den Sperrdraht 
vw (Fig. 4) anftoßen, denſelben in die Höhe heben, und ihn 
aus den Zähnen a“ der Spule entfernen. Alsdann dreht der Zug 
des Gewichtes ſogleich die Spule ein wenig um, und wickelt da⸗ 


man durchſchnittlich, auf 1 Drehung in der Schnur * An⸗ 
zahlen von Drehungen in den Strängen: 
bei 2 dräthigen Schnüren 1.3 bis 1.4 
»3 v v 1.6 bis 2.0 
v4 v » 2.2 bis 3.0 
Das mittlere Verhältniß für dreidräthige Schnur würde alfo 
etwa 1.: 1½ feyn. Um dieſes auf der gegenwärtigen Maſchine 
herzuſtellen, müßte die Zaͤhneanzahl in dem Kreiſe WW 2¼, Mal 
fo groß feyn, als an den Getrieben V; man könnte demnach Erſte⸗ 
ren 77, und Letzteren 28 Zähne geben. > 
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durch etwas Garn ab, was mit einer ſolchen Raſchheit geſchieht, 
daß das Gewicht ſchon wieder auf eine gewiſſe Tiefe niederge⸗ 
ſunken iſt, und das Garn nach ſich gezogen hat, wenn der Draht 
von Neuem einfaͤllt, und die Umdrehung der Spule auf ihrem 
Rohre 2 hemmt. Dieſer Vorgang wiederholt ſich mit kurzen Zwi⸗ 
ſchenzeiten unaufhörlich, und bewirkt eine ſtete Regulirung des 
Garnzufluſſes, ohne daß der Arbeiter darauf zu achten braucht. 
Letzterer (fo fern er nicht auch zugleich die Maſchine in Bewe⸗ 
gung ſetzt) hat daher nur darauf zu ſehen, daß er beim Leerwer⸗ 
den einer Spule dieſe durch eine friſche erſetzt, und die etwa ab- 
reißenden Fäden anknüpft. In beiden Fällen muß natürlich die 
Maſchine angehalten werden, bis jene Gefchäfte verrichtet find. 

Mit Hülfe eines geeigneten Mechanismus (Kurbel nebſt 
Schwungrad und einem einfachen vorgelegten Raͤderwerk) kann 
ein Mann vier Maſchinen anhaltend durch die Kraft ſeiner Haͤnde 
betreiben. Die Größe der Leiſtung einer ſolchen Maſchine laßt 
ſich leicht berechnen. Ohne Gefahr für die Güte des Produktes 
kann das Rad Q 120 Umläufe in einer Minute machen; dieſe 
entſprechen 8 / Umgaͤngen der Achſe Y, und die in einer Stunde 
ununterbrochener Arbeit gefertigte Schnur beträgt mithin, wenn 
man fich der Rolle Z bedient, 22 Ellen; bei Benutzung von 
2' 45 Ellen; und bei Anwendung von 2“ 62 Ellen. Mit vier 
Maſchinen liefert demnach ein Arbeiter das Vierfache dieſer 
Quantitaͤten. 


IL. Verfertigung der überſponnenen Schnüre oder 
Gimpen. 

Der Darm oder die Unterlage dieſer Schnuͤre beſteht aus 
verſchiedenem Materiale, und iſt auch übrigens von verſchiedener 
Beſchaffenheit. Bei den Goldgimpen, einer Art des krauſen 
Goldgeſpinnſtes, dien als Unterlage ein Goldgeſpinnſtfaden, 
als Überlage ein eben ſolcher, welcher um jenen in etwas ausein⸗ 
ander liegenden Schraubengängen herumgewunden wird (ſ. Bd. IV. 
S. 265). Die Gold⸗ und Silbergeſpinnſte ſelbſt ſind eine Art 
Gimpe, in welcher die Unterlage aus Seide, Baumwolle oder 
Leinen, die Überlage aus geplaͤttetem, echtem oder unechtem, Gold⸗ 
oder Silberdrahte beſteht (f, den Artikel Drahtſpinnerei im 
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IV. Bande). Bei den feidenen Gimpen müſſen die Win- 
dungen der Überlage fo dicht neben einander liegen, daß fie die 
Unterlage vollſtaͤndig bedecken, und letztere iſt entweder von Leis 
nen oder von Baumwolle gemacht. 

Zur Verfertigung der Gimpen dient eine Maſchine, die ſoge⸗ 
nannte Gimpen mühle, welche ganz und gar mit der im Ar⸗ 
tikel Drahtſpinnerei beſchriebenen Spinnmühle überein» 
ſtimmt, weßhalb hier keine weitere Erörterung darüber nöthig iſt. 
Nur ſollen noch vier charakteriſtiſch verſchiedene Sorten ſeidener 
Gimpen beſchrieben werden. 

Gimpe mit ſchlichter Unterlage. Dick 0.85 Linie. 
Die Unterlage iſt ein Strang von 24 Faͤden Leinengarn (8800 Ellen 
auf 1 Pfund), welcher in 1 Fuß Länge. 10% Mal rechts ges 
dreht iſt; die Überlage ein achtfacher (nicht gedrehter) Faden 
Tramſeide, der in linken Schraubenwindungen herumliegt. 
480 ſolche Windungen find auf Fuß Laͤnge enthalten. Zu 30 Ellen 
dieſer Gange find 268 Ellen der Überlage erforderlich. 

Gimpe mit gedrehter Unterlage. Dick 1 Linie. Als 
Unterlage iſt hierzu eine vierdraͤthige Schnur von Leinengarnfaͤ⸗ 
den (12600 Ellen auf 1 Pfund) genommen. Zu 30 Ellen dieſer 
Schnur find auf dem Drehrade 4 Haken, jeder mit 8 Garn⸗ 
faͤden, 31 ½ Ellen lang geſchweift, dieſe einzelnen Stränge mit 
3770 Drehungen links gezwirnt, hierauf alle in einen Haken 
zuſammengelegt, und durch 2000 Drehungen rechts vereinigt. 
Es kommen demnach auf 1 Fuß der fertigen Schnur 27 Drehun⸗ 
gen, und dieſe ſind durch die ſeidene Überlage der Gimpe hindurch 
etwas ſichtbar, wovon letztere ein ſcheinbar gewundenes Anſehen 
gewinnt. Die Überlage beſteht aus 4 Fäden Tramſeide, welche 
in rechten Schraubenwindungen (950 auf 1 Fuß Gimpe) die 
Unterlage umſchlingen. Zu 30 Ellen Gimpe gehen von der Über⸗ 
lage 580 Ellen auf. 

Kraus⸗Gimpe. Dick 0,8 Linie. Zur Herſtellung der 
Unterlage, z. B. von 30 Ellen Länge, wird auf dem Drehrade 
an 4 Haken Baumwollgarn Nr. 12, in 35 ½ Ellen Länge, ges 
ſchweift, und zwar 5 Faͤden an jedem Haken. Man zwirnt dieſe 
4 Strange mit 17320 Drehungen links; legt fie dann alle auf 
einen Haken zuſammen, und gibt nun 4660 Drehungen rechts. 
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Diefe ſehr feſte und runde Schnur bringt man zunaͤchſt auf die 
Gimpenmühle, und überſpinnt (überriegelt) ſie in etwas 
entfernt liegenden linken Schraubenwindungen (254 auf 1 Fuß 
Länge) mit einem Strange, welcher aus 9 Faͤden Baumwollgarn 
Nr. 12 zuſammengeſetzt und 87 Mal auf 1 F. Länge links gedreht 
iſt. Hiervon gehen 121 Ellen auf, um 30 Ellen Schnur zu 
überriegeln. — Die Überlage diefer Gimpe beſteht aus acht Faͤ⸗ 
den Trama, welche in rechten Schraubengängen um die bes 
ſchriebene baumwollene Schnur herumgewunden ſind, und zwar 
510 Mal auf 1 Fuß Länge, fo daß 270 Ellen Seide zu 30 Ellen 
Gintpe erfordert werden. Die Windungen der überriegelten Uns 
terlage zeichnen ſich ſtark durch die Seide durch, und erzeugen ſo 
das krauſe Anſehen der Gimpe. 

Krausgimpe anderer Art. — Unterlage: 9 Faͤ⸗ 
den Baumwollgarn Nr. 24 werden auf einem Haken des Dreh⸗ 
rades angeſchweift und mit 156 Drehungen auf 1 Fuß Länge 
links zuſammengezwirnt: dann auf der Gimpenmühle mit 4 Faͤ⸗ 
den Tramſeide in rechten Schraubenwindungen überſponnen. 
Hierbei werden 480 Windungen auf 1 Fuß Länge angebracht, 
welche eine zwar unvollkommene, jedoch fuͤr den gegenwaͤrtigen 
Zweck genügende Deckung bewirken; und es gehen zu 30 Ellen 
ungefähr 103 Ellen Seide auf. — Überlage: Man ſchweift 
auf einem Haken des Drehrades 5 Fäden Baumwollgarn Nr. 24, 
zwirnt ſie mit 100 Drehungen auf 1 Fuß Laͤnge links zuſam⸗ 
men, ſchweift 15 Faͤden Tramſeide dazu, und gibt noch ferner 
56 Drehungen links pr. Fuß. Auch hier deckt die Seide unvoll⸗ 
kommen. — Zuletzt wird auf der Gimpenmühle die Unterlage 
mit der Überlage in etwas entfernt liegenden rechten Schrau⸗ 
benwindungen (184 auf 1 Fuß) überſponnen, wobei aus 30 Ellen 
Unterlage und 67 Ellen Überlage 30 Ellen Gimpe entſtehen. 


III. Verfertigung der geflochtenen (geklöppelten, 
| gefnüppelten) Schnüre. f 

Die geflochtenen Schnüre unterſcheiden ſich, ihrer Geſtalt 
nach, in platte oder flache (hin und wieder auch Bört⸗ 
chen genannt); in viereckige und in runde. Obwohl die 
Struktur wie die Verfertigung dieſer drei Arten viel Ahuliches 
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darbietet, fo find fie doch weſentlich genug von einander verſchie⸗ 
den, um eine abgeſonderte Betrachtung zu erfordern. 

Es ſoll hier zunächft die Beſchaffenheit dieſer verſchiedenen 
Gattungen von Schnüren, und dann die Einrichtung der zur Fa⸗ 
brikation derſelben dienenden Maſchinen erörtert werden. 

Die platten Schnüre werden durch regelmäßige zickzack⸗ 
förmige Verſchlingungen von 5, 7, 11, 13, 17, 21, 25, 29, 
33, 37, 41, ja ſelbſt 53 Strängen gebildet, deren jeder wieder 
oft aus mehreren Faͤden beſteht. Dazu kommen noch, als ein 
ganz verwandtes Fabrikat, die Dochte der Stearinfäure 
und Wallrathkerzen, welche aus 3 Straͤngen geflochten 
(geklöppelt) werden. Die ungerade Anzahl der Stränge iſt 
in allen dieſen Faͤllen weſentlich, und für breite Schnüre, wozu 
viele Stränge erfordert werden, zieht man außerdem diejenigen 
Zahlen vor, welche, um a vermindert, durch 4 ohne Reſt theil / 
bar find (alſo 13, 17, 21, u. ſ. w., nicht aber 15, 19, 23); denn 
dieſe geben das gleichförmigſte Geflecht, wie ſich nachher zeigen 
wird. Zur Erläuterung des Geflechtes der platten Schnüre dienen 
beiſpielweiſe die Fig. 5 bis 11, auf Taf. 316, worin, der Deut⸗ 
lichkeit halber, die Stränge von einander entfernt liegend gezeich⸗ 
net werden mußten. Fig. 5 iſt das zſtraͤngige Geflecht der Ker⸗ 
zendochte. Fig. b ſtellt eine 5fträngige, und Fig. 7 eine fträns 
gige Schnur vor; dieſe beiden pflegt man durch die Benennung 
Herzlitzen zu unterſcheiden, wegen der herzaͤhnlichen Figur, 
welche durch die Lage der Strange gebildet wird; das Weſentliche 
hierbei beſteht darin, daß jeder einzelne Strang bei einem Hin⸗ 
gange durch die ganze Breite zuerſt die halbe Anzahl der übrigen 
Stränge hinter ſich, und dann die andere halbe Anzahl vor 
ſich liegen läßt, alſo bis zur Mitte der Breite hinein ganz unbe: 
deckt zu ſehen iſt. Bei einer größern Anzahl von Straͤngen würde 
nach dieſer Regel keine hinreichend dichte und feſte Verbindung 
mehr entſtehen; man läßt alſo dann einen jeden Strang nur ab» 
wechſelnd vor 2 und hinter 2 Strängen hingehen, wie an der 
gfträngigen Schnur Fig. 8, der 13ſträngigen Fig. 10, und der 
aıfträngigen Fig. 11 zu ſehen iſt. Hierbei wird es zur Erlangung 
einer ſymmetriſchen Geſtalt beider Kanten nothwendig, daß z. B. 
der Strang ca (Fig. 10), wenn er bei a vor 2 Straͤngen liegend 
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eintritt, bei b hinter 2 Strängen liegend austritt, um feinen 
Weg von b nach d wieder vor zwei Strängen liegend anzufan⸗ 
gen. Dieß iſt, wie man ſogleich ſieht, nicht anders erreichbar, 
als wenn die Straͤnge⸗Paare in gerader Anzahl vorhanden 
find, d. h. die Geſammtzahl der Stränge, weniger Eins, 
durch 4 ohne Reſt theilbar if. Die Zahlen 23, 17, 21, 25, 
20 ꝛc. entſprechen dieſer Bedingung; nicht fo aber die Zahl 11, 
welche gleichwohl oft angewendet wird. Bei Schnüren mit 
11 Strängen läßt man deßhalb eine Abänderung in dem Geflechte 
Statt Funden, welche aus Fig. 9 zu erkennen iſt. Hier liegt der 
bei e eintretende Strang vor 2, dann hinter 1, ferner vor 2, 
hinter a, vor 1, und endlich am Austritte bei F wieder hinter 
2 Strängen; das Geflecht iſt demnach da zwei Mal nur ı Strang 
und vier Mal 2 Stränge in einer Abtheilung liegen, nicht durch 
und durch gleichfoͤͤrmig. Auch ganz ſchmale Litzen aus 5 und 
7 Strängen kommen vor, welche nicht nach Art der Herzlitzen 
gekloͤppelt find; in dieſem Falle läßt man jeden Strang durch⸗ 
gehends nur über einem und unter einem der übrigen 
Stränge fortlaufen: Fig. 11 auf Taf. 317 zeigt das Sſtraͤngige 
Geflecht dieſer Art. Durch die Lage der Stränge in der Zickzack⸗ 
Linie werden dieſelben bedeutend verkürzt, d. h. die Schnur fällt 
fürzer aus, als die Stränge im gerade ausgeſtreckten Zuſtande 
geweſen ſind. Das Verhaͤltniß zwiſchen der Laͤnge des einzelnen 
Stranges und jener der Schnur wird bedingt durch die Größe 
des Winkels im Zickzack (a bd oder bd eh, Fig. 10, Taf. 316); 
die Breite des Geflechtes hat darauf keinen Einfluß. Der Erfah⸗ 
rung nach gehen zu 30 Ellen Schnur zwiſchen 32¼ und 40 Ellen 
von jedem Strange auf: deſto mehr, je dichter das Geflecht iſt, 
d. h. je mehr Zickzack⸗Wendungen auf beſtimmter Länge bei ge» 
gebener Breite der Schnur und Anzahl der Stränge, liegen, 
alſo je kleiner der Winkel des Zickzacks wird. Bei dem Verhaͤlt⸗ 
niſſe 30: 32 ½ iſt dieſer Winkel = 135 Grad; bei dem Ver⸗ 
haͤltniſſe 30: 40 nahe = 97 Grad. Beſonders die ſeidenen 
Schnüre werden gewöhnlich ſehr locker geklöppelt, um an Mate⸗ 
rial zu ſparen. | 
Die Anzahl der Stränge in einer Schnur und die Anzahl 
der Faͤden in einem Strange richtet ſich nach der gewünfchten 
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Breite und Dicke der Schnüre. Eine Schnur aus einer feſige⸗ 
ſetzten Anzahl Faͤden von beſtimmter Feinheit wird breiter und 
duͤnner, wenn man die Faͤden in viele Straͤnge vertheilt; dage⸗ 
gen ſchmaͤler und dicker, wenn man weniger Stränge, in jedem 
Strange aber mehr Faͤden anwendet. Die Kerzendochte 
(nach Fig. 5) beſtehen deßhalb nur aus 3 Straͤngen, enthalten 
aber in jedem Strange eine bedeutende Anzahl Baumwollgarn⸗ 
fäden. Dieſe Dochte müſſen deſto ſtaͤrker oder ſchwerer ſeyn, je 
dicker die Kerzenſorte iſt, für welche fie beſtimmt ſind; zugleich 
iſt es für die Aufſaugungskraft vortheilhafter, wenn man eine 
großere Anzahl feiner Faͤden anwedet, als wenn das Garn grob und 
die Anzahl der Faͤden gering genommen wird. Mehrere in dieſer 
Beziehung unterſuchte Sorten guter Stearinſäurekerzen en 
folgende Zuſammenſetzung der Dochte dargeboten: 


5 Anzahl der Garnfaͤden Feinheits 


Numuter 


u. im im einzelnen im ganzen des Baum⸗ 
Pfunde. | Strange, ] Dochte. wollgarns. 


18 54 22 
25 75 42 
30 


90 46 
5 (40 


SS 


= 


Eigentlich platte Schnüre von Baumwolle pflegt man 
auf die Weiſe zu verfertigen, daß jeder Strang nur aus einem 
einzigen Faden beſteht, da ſie bandartig dünn ſeyn ſollen; doch 
nimmt man der Feſtigkeit halber dazu nicht einfaches Garn, 
ſondern gezwirntes, und zwar in der Regel ſolches, welches 
aus zwei einfachen Garnfaͤden von Nr. 24 bis 36 oder noch 
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etwas größerer Feinheit beſteht. Nachſtehende Tabelle enthält 
die Angaben über zwei kleine Sortimente ſolcher Schnüre. 


Anzahl, Feinheits⸗ 
Breite, der Jeder Strang enthalt Faͤden Nummer 
Linien Strange des Garns 


o. 4 5 1 von zweifädigem Zwirn 44 
1 11 desgleichen 36 
2 21 desgleichen 36 
2½ | 29 desgleichen 36 
14 13 desgleichen 30 
1½ | 17 desgleichen 30 
2 21 desgleichen N 25 
2½ [25 desgleichen 28 
3 29 desgleichen g 28 


Die wollenen Schnüre diefer Art werden häufiger aus 
mehrfaͤdigen Straͤngen, oder wenigſtens aus dickeren gezwirnten 
Faͤden verſertigt; man gebraucht dazu Kammwollgarne von den 
Nummern 12 bis 24, und manchmal noch feinere. Dieſe Um⸗ 
ſtände gehen aus folgenden Beiſpielen hervor, welchen zwei Pro⸗ 
ben von Schnüren aus Kamehlgarn beigefügt find: 


| Breite, ar Anzahl und Art der Fäden in jedem ee 
Linien Stränge einzelnen “eng des Garns 

ı von zweifädigem Zwirn 27 

7 5 » 17 

1 „ fechöfädigem >» 18 

1 v v » 17 

1 » v 15 

9 ungezwirnte Ramehlgarn: | 20 

4 faden. 18 


*) Dieſe drei Sorten find Herzlitzen. 


Zu den ſeidenen platten Litzen oder Börtchen werden 
in jedem Strange, 2, 3, wohl auch 4 Faͤden Trama genommen, 
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je nachdem die Seide dick iſt, und die Waare mehr oder weniger 
ſchwer ausfallen ſoll. Folgende Beiſpiele mögen dieß zeigen: 
Breite, Linien Anzahl der Etänge Fäden in jedem Strange 


1½ 17 2 
17 21 2 
2 | 25 3 
2½ 29 3 
3½ 33 8 
5 37 3 


Das Geflecht der viereckigen Schnüre, welche gewöhn⸗ 
lich aus 12 Strängen gemacht werden, unterſcheidet ſich von 
dem der platten weſentlich dadurch, daß die Faͤden oder Strange 
nicht zickzackförmig in derſelben Flaͤche hin und her, fondern 
nach Art von Schraubenwindungen rund herum gehen, und zwar 
die halbe Anzahl rechts, die andere halbe Anzahl links, wobei 
ſie ſich dergeſtalt kreuzen, daß jeder rechts gehende Strang ab⸗ 
wechſelnd 3 linksgehende Stränge bedeckt und dann von 3 anderen 
ſelbſt bedeckt wird; eben ſo umgekehrt in Anſehung der linksge⸗ 
henden Stränge. Eine völlig deutliche bildliche Darſtellung dieſer 
Faͤdenverbindung läßt ſich nicht geben; gleichwohl werden die 
(nach vergrößertem Maßſtabe gezeichneten) Fig. 4 bis 5, Taf. 321, 
mit Hülfe der nachfolgenden Erklarung die Hauptſache verſtänd⸗ 
lich machen. Der ganze ſchraffirte Raum in Fig. 6 zeigt ungefaͤhr 
die Querdurchſchnittsgeſtalt der Schnur, woran a, b, e, d 
die vier Ecken, uud ab, be, cd, da die vier Flächen zu er⸗ 
kennen geben. Fig. 4 iſt der naͤmliche Querſchnitt noch ein Mal, 
in etwas veränderter Stellung; Fig. 5 eine Seitenanſicht der 
Schnur von einer der Flaͤchen, entſprechend der Stellung des 
Querſchnitts Fig. 45 endlich Fig. 7 eine Seitenanſicht von einer 
der Ecken, entſprechend dem Querſchnitte Fig. 6. In Fig. 5 und 7 
ſind die ſaͤmmtlichen 12 Straͤnge nach ihrer Aufeinanderfolge nu⸗ 
merirt. Die rechts gehenden Straͤnge 1, 3, 5, 7, 9, 1 
nehmen einen Weg, deſſen Projektion in Fig. 4 durch die Linie 
xan oc mx angedeutet wird. Indem nämlich ein ſolcher 
Strang, z. B. der mit 11 bezeichnete, bei x aus dem Innern der 
Schnur zwiſchen 10 und 12 hervortritt, bedeckt er auf ſeinem 
Laufe über a nach n die drei linksgehenden Stränge, 10, 8, ö; 


® 
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geht von u bis o wieder verborgen durch das Innere der Schnur, 
indem hier die anderen drei links gehenden Stränge 4, 2, 12 
außen auf ihm liegen; kommt dann bei o wieder zum Vorſchein 
und bleibt über o bis m außen liegen, wobei er abermals die links⸗ 
gehenden 10, 8, 6 überdeckt; tritt ferner bei m wieder ins Innere 
und geht von da bis x verſteckt fort, indem nunmehr von Neuem 
die Strange 12, 2, 4 außen auf ihm ſichtbar find. Der jetzige 
Austrittspunkt x iſt aber, begreiflicher Weiſe, nicht der nämliche, 
welcher beim Anfange dieſer Betrachtung mit x benannt wurde, 
ſondern (da der ganze durchlaufene Weg einen Schraubengang 
bildet) ein anderer, jedoch gerade über x liegender Punkt, wel⸗ 
chen man, zur Unterſcheidung, in Fig. 5 mit x’ bezeichnet finder. 
Ahnlich verhält ſich jeder der übrigen rechtsgehenden Strange, 
nur daß es nicht dieſelben drei linksgehenden ſind, welche 
er außerhalb und innerhalb ſeines eigenen Weges durchkreuzt. 
Man ſieht, um dieß zu weiterer Verfolgung nur anzudeuten, z. B. 
daß der Strang 9 (Fig. 5, 7) bei ſeinem erſten Austreten auf 
der Mitte der Flaͤche ab die linksgehenden Stränge 8,6,5 bes 
deckt; der Strang 7 die Stränge 6, 4, 2 u. ſ. w. nach der 
hieraus leicht erſichtlichen Regel. Eine gleiche Betrachtung, wie 
die vorſtehende, kann in Betreff jedes einzelnen links gehende 
Stranges angeſtellt werden, und macht offenbar, daß das Ver⸗ 
halten derſelben ein ganz analoges iſt. Man ſieht ſonach, daß 
jeder Strang abwechſelnd auf einem Viertel ſeiner Schrauben⸗ 
windung außen, auf dem zweiten Viertel innen, auf 
dem dritten Viertel wieder außen, und auf dem letzten 
Viertel abermals innen liegt, was ſich für jede folgende 
Schraubenwindung in derſelben Ordnung wiederholt. Dabei 
ſind die beiden außen auf der Oberfläche der Schnur liegenden 
Viertelwindungen bedeutend laͤnger, als die durch das Innere 
gehenden (ſ. Fig. 4), weil bei erſteren die halbe Anzahl der ent⸗ 
gegengeſetzt laufenden Stränge umſchlungen werden muß; und 
dieſer Umſtand iſt es, welchem das Ganze die viereckige Ge— 
ſtalt zu verdanken hat. Letztere entſteht demnach auch, wenn im 
Ganzen nur acht Stränge (nämlich 4 rechts- und 4 linksgehende) 
oder auch 16 (8 rechts- 8 linksgehende) vorhanden find, in wel⸗ 
chen Fällen die auf ein Mal zuſammen umſchlungene oder bedeckte 
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Anzahl Stränge a oder 4 (ſtatt 3) beträgt. Doch kommen acht 
und ſechzehnſtraͤnige dieſer Art ziemlich ſelten vor. Eben fo könnte 
man viereckige Schnüre mit 20 oder noch mehr Straͤngen (deren 
Geſammtanzahl aber ſtets mit 4 aufgehen müßte) verfertigen; 
man thut es aber nicht, weil alsdann eine zu große Länge der 
einzelnen Straͤnge außen freiliegen müßte, was der Dichtigkeit 
des Geflechtes nachtheilig ſeyn würde. Daher, und weil man 
auch die einzelnen Stränge nicht zu dick nehmen darf, um eine 
Schnur von ſchönem Anſehen zu erhalten, find die viereckigen 
Schnüre immer nur von geringer Dicke. 

Wenn man die Flaͤchenanſicht der viereckigen Schnur, Fig. 5 
betrachtet, ſo entdeckt man eine übereinſtimmung derſelben mit 
dem Anſehen der ſo genannten Herzligen, von welchen oben 
bei den platten Schnüren die Rede geweſen iſt (S. 254). In 
der That werden Fig. 6 und 7, Taf. 316, der Fig. 5 auf 
Taf. 321 vollkommen aͤhnlich, wenn man in den erſteren beiden 
die von einander abſtehend gezeichneten Straͤnge dicht zuſammen⸗ 
gerückt ſich vorſtellt, wie ſie in den Schnüren es wirklich ſind. 
Dieſe uͤbereinſtimmung rührt von einer Ahnlichkeit des Geflechtes 
her, zu deren Verſtaͤndniß man nebſt den ſchon genannten Figuren 
auch noch die Fig. 3, auf Taf. 321, benutzen kann. Dieſe ſtellt 
(analog mit der ſchon erklaͤrten Fig. 4) die Projektion des Weges 
vor, welchen ein Strang in den Herzlitzen (wenn man deren 
Querdurchſchnitt betrachtet) verfolgt. Bedeutet naͤmlich A die 
hintere und B die vordere Flaͤche einer ſolchen Litze, fo geht der 
einzelne Strang von ſeinem Austrittspunkte o, mitten auf der 
Hinterſeite über ! fort, und läßt dabei die halbe Anzahl der übris 
gen vor ſich liegen; wendet ſich nun die Kante n nach vorn, 
und geht über h, indem er dabei die eben erwaͤhnten Stränge 
hinter ſich läßt; tritt bei o wieder nach hinten durch, und hat 
nun von o über k bis m die zweite halbe Anzahl der übrigen 
Stränge vor ſich; gelangt endlich, um die Kante m ſich wenden), 
wieder auf die vordere Seite, und bedeckt hier bei i die eben ge⸗ 
dachte zweite Haͤlfte der übrigen Stränge; worauf er in der 
Mitte bei o wieder durchtritt; u. ſ. f. 

Die Stränge der viereckigen Schnüre beſtehen der Regel 
nach aus mehreren Faͤden, welche entweder vorläufig durch Dre: 
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1 08 hung auf dem Drehrade zuſammengezwirnt werden, oder nicht. 
öns Im erſteren Falle muß die Drehung der linkslaufenden Stränge 
den die entgegengeſetzte von der ſeyn, welche man den rechtslauſenden 


ige 
je! 
hg 
* 
15 


Strängen gibt. Gewöhnlich pflegt man die linkslauſenden rechts, 
und die rechtslaufenden links zu zwirnen. Die Urſache dieſes 
Verfahrens liegt darin, daß auf der Klöppelmaſchine, durch den 
Kreislauf der Klöppel ſelbſt, eine Drehung der Stränge entſteht, 
und zwar nach rechts in den rechtslaufenden, und nach links 
in den linkslaufenden Strängen; in beiden beträgt dieß eine 
Drehung auf jede entſtehende Schraubenwindung der Stränge, 


Hiedurch wird nun die urſprünglich vorhandene Zwirnung in 
beiden Abtheilungen der Stränge um gleich viel vermindert, und 


es bleibt durchgehends ein gleich ſtarker Grad von Zwiruung 
übrig; wogegen die eine Hälfte der Stränge auf, die andere 


noch ſtarker zuſammengedreht werden würde, wenn alle nach 


übereinjtimmender Richtung gezwirnt wären. — Die gezwirnten 
Stränge aus Wolle werden manchmal, bevor man fie auf die 
Klöppelmaſchine bringt, geraſpelt (S. 203), um ihnen das 
Haarige zu benehmen. | 

Schließlich iſt zu bemerken, daß man feidene vieredige 
Schnüre immer, und wollene oder kamehlhaarene nicht 
ſelten mit einer Unterlage verſieht. Dieſe beſteht aus einer 
Anzahl zuſammengelegter, wohl auch ſehr ſchwach zuſammenge— 
drehter, Baumwollgarnfaͤden, welche als ein Kern oder Darm in der 
Achſe der Schnur ſich befinden, und von den verflochtenen Straͤngen 
wie von einem Schlauche gänzlich eingehüllt, folglich dadurch 
verſteckt werden. Das zu einer Schnur von beſtimmter Laͤnge ers 
forderliche Maß der Stränge iſt nach den Umſtänden verſchieden, 
namentlich nach der Dichtigkeit des Geflechtes und nach dem 
Durchmeſſer der Schnur. Da die Anzahl der Straͤnge nicht mit 
der Dicke der Schnur zunimmt (wie dagegen in den platten 
Litzen bei ſteigender Breite allerdings der Fall iſt), ſo geht im 
Allgemeinen deſto mehr von den Strängen auf, je dicker die 
Schnur und jeder einzelne Strang iſt. 

Es folgen hier mehrere Beiſpiele von viereckigen Schnüren 
um über die Beſchaffenheit derſelben im Beſondern einige Aus⸗ 
kunft zu geben: N 

Technol. Encyklop. Bd. XIII. | 16 


A5 5 5 
1 nza Zuſammenſetzung er einzelne 
Bes der des einzelnen Stran⸗ 1 der Straͤnge in 
Linien Stränge ges. BEN 30 Ellen 
i Schnur. 
1 12 4 Fäden Baum: 
wollgarn Nr. Keine 37% Ellen, 
1 
0.8 8 Eben fo Keine 36?/;, „ 
1,5 12 4 Fäden zweifäd. 
Kammwollz Keine 41 ½¼ Ellen 
aus Garn Nr. 14 N 
1.6 12 15 zuſammengezw. 
Ä Fäden desſelben Keine 11 » 
8 Kammwollzwir⸗ 
nes. 
ER 8. i Faden dreifaͤd. 
| Kammwollzwirn Keine 30% » 
| aus Garn Nr. 8. 
1-3 12 [o zuſammenge⸗ 00 Faden Baum. 


zwirnte Faͤden wollgarnNr. 2047 ½ Ellen 
Kamehlgarn 
Nr. 10. 


10,65 12 Jıo;ufamengeJı4%ädenBaum:|42'/, Ellen 

zwirnte Faͤd. wollgarn 

Seide (einfäd. Nr. 24 

Trama) 
Die runden geklöppelten Schnüre werden ſelten aus 4 
oder 8, gewöhnlich aus 12, 16 oder 24 Strängen zuſammenge⸗ 
ſetzt, und bekommen (mit Ausnahme der vierſtraͤngigen) immer 
eine Unterlage (einen Darm), weil ohne dieſe die Schnur ein 
hohler, ſchlaffer Schlauch wird, der keine Rundung annimmt. 
Die Unterlage beſteht bei ſeidenen Schnüren aus einem gar nicht 
oder nur ſehr ſchwach zuſammengedrehten Strange von Baum⸗ 
wollgarnfaͤden; bei wollenen eben fo aus Baumwolle, öfters auch 
aus gewöhnlichem hanfenen Bindfaden, und wenn ſie ſehr dick 
ſind, aus einem hanfenen Stricke; baumwollene Schnüre werden 
in der Regel mit einer Unterlage von gröberem Baumwollgarn 
in der eben bezeichneten Art verſehen; auch macht man ſolche, 
wobei die Unterlage aus Baumwolle, die Überlage aus Leinen— 
garn beſteht. Die mit Baumwolle oder Seide überklöppelten 
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Kautſchukfaͤden find endlich ebenfalls hierher zu rechnen (ſ. Bd. 
V. S. 476). Das Geflecht aller dieſer Schnüre iſt, wie geſagt, 
ſchlauchartig. Hier namlich, wie bei den viereckigen Schnüren, 
iſt zwar die eine Hälfte der Stränge in rechten, die andere Halfte 
in linken Schraubenwindungen herumgelegt. Verfolgt man aber 
den Lauf eines beliebig ausgewaͤhlten Stranges, ſo entdeckt man, 
daß derſelbe bei der Durchkreuzung mit den entgegengeſetzt lau⸗ 
fenden Strängen, wie dieſe ſich der Reihe nach auf ſeinem Wege 
darbieten, nach einer andern Regel, wiewohl nicht immer auf 
dieſelbe Weiſe, verflochten iſt. Er läßt naͤmlich von dieſen Eträns 
gen entweder durchgehends einen außerhalb, den nächſten 
innerhalb, dann wieder einen außerhalb liegen, u. ſ. w. Oder 
er wechſelt in derſelben Weiſe mit zwei und zwei, ja mit drei 
und drei Strängen ab. Die Wechſelung mit einzelnen Straͤn⸗ 
gen wird bei 4:,8- und 12ſtraͤngigen, die mit zwei bei 12% 16: und 
24fträngigen, die mit drei endlich nur bei 24ſtraͤngigen Schnüren 
angewendet. Jedenfalls liegt alſo (bei dicht zuſammengedrehtem Ge- 
flechte) die Hälfte aller Laͤngentheile eines jeden Stranges auf der 
äußern Oberfläche, und die Hälfte im Innern, wo fie die Unter⸗ 
lage berührt: und während bei den viereckigen Schnüren z. B. jeder 
rechtslaufende Strang die ganze Anzahl der linkslaufenden Stränge 
nur in zwei gleiche Abtheilungen trennt, von welchen (zwei 
Mal in jeder Schraubenwindung) die eine auf ihm, die andere 
unter ihm zu liegen kommt, wobei er ſelbſt unter oder hinter der 
erſteren Abtheilung durch das Innere der Schnur geht: ſondert 
er bei den mehr als Afträngigen runden Schnuͤren die Geſammt⸗ 
heit der links laufenden Stränge in 3, 4 oder 6 Abtheilungen, die 
abwechſelnd ihn bedecken und von ihm bedeckt werden, ebenfalls zwei 
Mal auf jeder Schraubenwindung. Daher haͤlt ſich in dieſem Falle 
jeder Strang, von ſeinem Eintritt ins Innere bis zu ſeinem nächſt⸗ 
folgenden Wiederaustritte auf die Oberfläche, nahe unter der Ober⸗ 
fläche, und verbindet unmittelbar nur nahe neben einander liegende, 
keineswegs aber die einander gegenüber ſtehenden Theile des Flecht⸗ 
werks. Dieſes iſt der Grund, weßhalb letzteres ſtets hohl (ſchlauch⸗ 
artig) ausfällt und mittelſt einer Unterlage ausgefüllt werden muß; 
ausgenommen bei den Aflrängigen Schnüren, welche in dieſer 
Hinſicht eben fo gut zu den viereckigen gerechnet werden konnten. 
106 * 
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Was ſo eben über die Struktur des Flechtwerkes geſagt 
worden iſt, findet die noch etwa nöthige Erläuterung in einigen 
Figuren, welche zu dieſem Behufe auf den Kupfertafeln mitge⸗ 
theilt werden. Fig. 8 (Taf. 321) zeigt die ausgebreitete Ober⸗ 
fläche von einem Stück einer ı2fträngigen Schnur, worin die 
rechtslaufenden Stränge, größerer Deutlichkeit halber, durch 
Schraffirung unterſchieden ſind. Man muß ſich vorſtellen, daß 
die Flaͤche der Figur wie eine Röhre zuſammengebogen und 
dabei die Kante ab an die Kante cd gelegt werde, um die 
ſchlauchartige Geſtalt der Schnur zu erhalten; alsdann bilden 
z. B. die Theile cf, gh, ik einen zuſammenhängenden rechts⸗ 
laufenden Strang, indem fi) der Punkt g an f, und i an h 
anſchließt; eben fo werden 1g, fi und hm ein Ganzes, naͤm⸗ 
lich ein ohne Unterbrechung linkslaufender Strang; u. ſ. w. 
Die hier angewendete Art des Geflechtes iſt jene, welche mit 
zwei überliegenden und zwei unterliegenden Strängen wechſelt, 
wie man ſogleich gewahr wird, wenn man etwa gh oder fi 
in ihrer ganzen Erſtreckung verfolgt. Eine vollſtaͤndige Dar⸗ 
ſtellung des unaufgeſchnittenen Geflechtes laßt ſich natürlich 
durch eine Zeichnung nicht geben, da bei der zylindriſchen Ge⸗ 
ſtalt des Ganzen immer nur die Hälfte, und ſelbſt von dieſer 
ein Theil ſehr ‚beträchtlich verkürzt, zu ſehen ſeyn kann. Deßhalb 
ift in Fig. 9 ein anderer Weg eingeſchlagen. Bei dieſer Zeich⸗ 
nung muß man nämlich annehmen, daß ſie eine Endanſicht der 
ſchlauchartigen Schnur, letztere aber nach unten hin fo aus einan⸗ 
der gezogen ſey, daß ſie wie ein abgeſtumpfter Kegel mit ver⸗ 
hältnißmaßig ſehr großer Grundfläche erſcheint. Um der Figur 
nicht eine zu große Ausdehnung zu geben, iſt von allen Straͤngen 
nur ein einziger Umgang (eine Schraubenwindung) vorgeſtellt, 
woraus die Fortſetzung ſich von ſelbſt ableitet. Die rechtslau⸗ 
fenden Stränge find als dicke ſchwarze Linien gezeichnet, damit 
die Durchkreuzungen beſſer hervortreten. Die oberen Anfänge 
der Stränge find durch die kleinen Kreiſe 1, 2, 35. . . 12 
ausgedrückt. In dem Raume A hat man ſich die Unterlage 
oder den Darm zu denken. Das Weitere bedarf keiner Erklärung. 
— In der bei Fig. 8 (Taf. 321) gewählten Darſtellungsweiſe 
gibt Fig. 3 auf Taf. 320 die Abbildung einer a2jlrängigen 
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Schnur, worin die Verflechtung von ı zu 1 Strang wechfelt. 
Endlich ift Fig 4 (Taf. 320) die ausgebreitete Oberfläche einer 
Schnur mit 24 Strängen und der Verbindung von 3 zu 3; 
in dieſer Zeichnung iſt das Geflecht ganz dicht zufammenge: 
ſchoben (ohne Zwiſchenraume) vorgeſtellt, wie es auch wirklich 
ſeyn muß, um die Unterlage vollkommen zu bedecken. — Wenn 
man ſich in Betreff der runden Schnüre wieder den Lauf der 
Strange durch eine Projektion in der Endanſicht deutlich machen 
will, ſo können hierzu die Fig. 5, 6, 7 auf Taf. 320 dienen. 
Hier iſt der Weg eines rechtslaufenden Stranges durch die punk⸗ 
tirte, jener eines links laufenden durch die ausgezogene Linie 
angezeigt, der Raum für die Unterlage aber mit A bezeichnet. 
Fig 5 gilt für raſtraͤngige Schnur mit Wechſel oder der Bindung 
zu 2 und 2; es tritt, wie man ſieht, jeder Strang bei einem 
Umgange drei Mal nach außen, und drei Mal nach innen. Der 
links laufende z. B. liegt bei a, b, c auf der Oberfläche, bei 
d, e, f aber inwendig. Er hat in I die erſtern 2 rechtslaufenden 
Stränge hinter ſich, in II das zweite Paar vor ſich, in III 
das dritte Paar hinter ſich; in ! kreuzt er ſich wieder mit 
dem erſten Paare, welches aber nun vorn oder auswendig 
liegt; in II’ zum zweiten Male mit dem zweiten nun hinten 
oder inwendig bleibenden Paare; in III“ endlich wiederholt mit 
dem dritten Paare, das jetzt den vordern Platz einnimmt. 
Damit iſt die erſte Schraubenwindung beendigt, und alle fol- 
genden ſind nur Wiederholungen von dieſer. Hiernach wird man 
die andern beiden Figuren mit ihren Ziffern leicht verſtehen. 
Fig. 6 gilt für die Fälle, wo jede Hälfte der Stränge ſich in 
vier (wie bei Fig. 5 in drei) Abtheilungen trennt; alſo für 
achtſtraͤngige Schnur mit dem Wechſel der Bindung von ı zu , 
oder für 16 ſtraͤngige mit Bindung von 2 zu 2, oder für 24fträngige 
mit Bindung von 3 zu 3. Fig. J endlich betrifft 1aſtraͤngige Schnur 
mit Bindung von zul, oder 24fträngige mit Bindung von 2 zu 2. 

Die Fäden, woraus ein Strang gebildet iſt, werden bei den 
runden Schnüren niemals zuſammengezwirnt, weil ſie im ſchlicht 
neben einander liegenden Zuſtande dem Strange eine größere 
Breite verleihen, und alſo die Deckung der Unterlage mit weniger 
Materialaufwand bewirken. 


Schnüre. 


In folgender Tabelle ift eine Auswahl verſchiedener runder Klöppelfchnüre zuſammengeſtellt. 


Dicke, Anzahl : | Wechſel in der 3 der 
: der 5 zelnen Strän⸗ 
einten | Stränge Zuſammenſetzung des einzelnen Stranges Beſchaffenheit der Unterlage 8 ge in, ee Glen 
0.9 12 0.9 2 2 Fäden Fefnengarn (23000 Cl. auff B Faden Daum wolf. (23000 Ell. auff 8 Fäden Baum woll⸗ 
1 Pfund) garn Nr. 8] 1 und ı | 34°/, Ell. 
1.0 12 2 Fäden desgleichen detto 16 Fäden desgl. Nr. 100 ı und ı | 37! » 
1.1 12 2 Fäden desgleichen detto 15 Faden desgl. Nr. 9 ı und ı | 37'/, » 
1.2 12 |2 Faden desgleichen detto 18 Faͤden desgl. Nr. 8| ı und ı | 37 » 
1.5 16 J3 Faden von 2fäd. Baumwoll;wirn|38 Fäden desgl. Nr. 18] 2 und 2 | 36 v 
ö aus Garn Nr. 40 
1.6 12 4 Süden Baumwollgarn Nr. 12 Ein hanfener Bindfad.] 2 und a | 39 v 
1.7 4 12 Faden desgl. Nr. 40, oder 24Fͤd. Nr. 20 Keine. ı und ı | 40ſ% » 
4.0 16 J3 Fäd. v. 2fäd. woll. Zwirn aus Oarn|228 Fäden Baumwoll| 2 und 2 | 66% » 
Nr. 14 garn Nr. 7 N 
4.0 16 [Eben ſo . Eben fo a und a | 58ſ½% » ) 
1.8 24 2 Fäd. v. 2faͤd. woll. Zwirn' a. G. Nr. 14 Ein hanfener Bind fad.] 3 und 3 | 40 » 
4.5 24 |4 Fäden von eben ſolchemm . 320 F. Baumwg. Nr. 10] 3 und 3 | 45% » 
N . Fa d.; jeder von dieſen iſt aus 2 Fäd. loſe Ein vierdraͤthiger hanfe⸗] 3 und 3 | 50% » 
6.0 24 zuſammengedreht, u. ein jeder der letzte ner Strick 
ren ſelbſt wieder a. 2 Faͤd. v. af. Kamm: 
wollz w. gedreht; ſo daß d. Strang über: 
haupı 16 einf. Garnfaͤd. Nr. 14, enthält. g 


= 


) Dieſe Schnur iſt von der vorhergehenden nur durch ein weniger gedrängtes Geflechte verſchieden. 
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Verfertigung der geklöppelten Schnüre. 


Die ältefte Verfertigungsart, nämlich durch Klöppeln aus 
freier Hand, iſt gegenwärtig nur ſehr wenig mehr im Ge⸗ 
brauch, da ſie langſam von Statten geht. Namentlich werden 
faſt nur die platten Litzen zuweilen aus freier Hand gearbeitet, 
beſonders die aus vielen Strängen zuſammengeſetzten, wenn es 
an den Maſchinen dazu fehlt, oder wenn fie aus dicken Strängen 
von ſehr elaſtiſchem Material (Wolle und Kamehlgarn) gemacht 
werden, in welchem Falle auf den Maſchinen, wegen ungleicher 
Anſpannung der Stränge, die Arbeit oft nicht ſo gleichförmig 
und fchön ausfällt, als der geſchickte Handklöppler fie hervorbringt. 

Die Vorrichtung zum Klöppeln der platten Schnüre aus 
freier Hand iſt die fogenannte Trommel, ein hohles hölzernes 
Zylinderfegment von 2 Fuß Länge, 2 Fuß Breite und 10 Zoll 
Höhe (von der Mitte der Rundung nach der flachen Seite ge— 
meſſen). Dieſe Vorrichtung wird in fchräger Lage fo gebraucht, 
daß das obere Ende auf dem Rande eines Tiſches, das untere 
im Schooße des ſitzenden Arbeiters ruht, und die Rundung auf— 
wärts gekehrt iſt. Auf der Mitte des obern Endes befindet ſich 
eine Rolle, über welche die verfertigte Schnur in das hohle 
Innere hinab und dort auf eine horizontale Walze geleitet 
wird. Letztere iſt mit Sperr- Rad und Sperrkegel, fo wie mit 
ein Paar kreuzweiſe durchgeſteckten Stöckchen zur Umdrehung 
verſehen, und dient zur allmäligen Aufwickelung der Arbeit. 
Die konvexe Oberfläche der Trommel iſt mit dicker Leinwand über⸗ 
zogen und wird noch außerdem, der Reinlichkeit halber, mit 
Papier bedeckt. Die Klöppel, welche zu beiden Seiten des 
Arbeiters über die Rundung der Trommel hinabhaͤngen, find von 
der Geſtalt der zum Spitzenklöppeln gebraͤuchlichen, nur größer, 
damit ſie ein gehöriges Gewicht haben und den ä 
Vocrath von Fäden faſſen. 

Die Maſchinen zum Klöppeln der Schnüre, Klöppels, 
Knüppel⸗ oder Dockenmaſchinen genannt, haben alle 
das mit einander gemein, daß eine Anzahl Klöppel, Knüppel 
oder Docken, auf welchen das Material der Straͤnge in ges 
hörigem Vorrath aufgeſpult iſt, durch verzahntes Näderwerf 
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mittelſt gezwungener Bahnen, ſo in Zirkulation geſetzt wird, daß 
die von ihnen durchlaufenen Wege ſich auf die erforderliche Weiſe 
durchkreuzen. Oberhalb der Maſchine laufen die Strange in 
einem Punkte zuſammen, und verflechten ſich mit einander, worauf 
die ſo entſtandene Schnur von einem beſondern Mechanismus 
mit feſtgeſetzter Geſchwindigkeit fortgezogen wird. Im Einzelnen 
des Baues bieten dieſe Maſchinen mancherlei Verſchiedenheiten 
dar, welche theils durch die Gattung der darauf zu fertigenden 
Schnüre bedingt und daher weſentlich, theils aber auch nur 
willkürlich find. Wir werden zunächſt eine Maſchine zu ſoge⸗ 
nannten Herzlitzen, dann eine zu breiteren platten 
Schnüren, ferner eine zu viereckiger Schnur und endlich 
eine zu Rundſchnur beſchreiben. 


A) Maſchine zur Verfertigung der Herzlitzen. 
Aus dem Obigen iſt bekannt, daß dieſe Gattung Schnüre 
(Fig. 6 und 7, Taf. 316) aus 5 oder 7 Straͤngen zuſammenge⸗ 
fest werden; die aus drei Strängen geflöppelten Kerzendochte 
(Fig. 5, Taf. 316) ſtimmen hiermit in der Art des Geflechtes 
überein, und erfordern daher eine ganz ähnliche Maſchine. 

Auf Taf. 317 und 318 iſt eine Maſchine mit 7 Klöppeln 
in verſchiedenen Anſichten, mit Hinzufügung einiger Details, 
abgebildet. Zunächſt zeigt auf Taf. 317, Fig. 1 den Aufriß, Fig. 2 
den Grundriß des Ganzen; auf Taf. 318, Fig. 1, einen hori⸗ 
zontalen Durchſchnitt nach aß (Fig. 1, Taf. 317), enthaltend 
den Grundriß der untern Geſtellsplatte mit dem darauf befind⸗ 
lichen Raͤderwerke, und Fig. 2 den Grundriß der obern Geſtells⸗ 
platte, in welcher die Klöppelbahn angebracht iſt. 

Das Grundgeſtell iſt, wie man hiernach ſchon ſieht, aus 
zwei viereckigen (gußeißernen) Platten gebildet; es wird in die 
dazu paſſende Offnung eines Tiſches eingeſetzt oder auf andere 
angemeſſene Weiſe in bequemer Arbeitshöhe unterftügt. Die 
obere Platte B iſt mit der unteren A mittelſt drei eiferner Pfeiler 
C, C, C verbunden, deren Zapfen a, a durch beide Platten gehen, 
und mit vorgeſchraubten Muttern b, b verfehen find. Der Apparat 
zur Leitung und zum Fortziehen der Schnur während und nach 
ihrer Erzeugung iſt hier ganz derſelbe, wie an der früher be⸗ 
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ſchriebenen und auf Taf. 316 abgebildeten Maſchine zur Verfer⸗ 
tigung gedrehter Schnüre. Er beſteht nämlich ebenfalls einerſeits 
aus dem Eiſenſtabe DDE, welcher in der Platte A mittelft der 
Mutter c befeitigt iſt, ferner dem Aufſatze F, den hölzernen Rollen 
G, H, und dem hölzernen Knopfe 1; anderſeits aus dem auf der 
Oberplatte B angeſchraubten Geſtelle KK LLM mit der Achſe 
J,. der dreifachen Zugrolle Z ZZ, und der Schraube ohne Ende 
OP. Das Schraubenrad O enthält 56 Zähne, das Gewinde P iſt ein 
einfaches rechtes; feine Spindel N läuft mit dem obern Zapfen in 
dem Arme M mit dem untern in der Platte A, und geht durch 
ein Loch der Oberplatte B mit einigem Spielraume hindurch. 
Die Bewegung wird durch das Stirnrad R mitgetheilt, welches 
ſich unten an dieſer Spindel N befindet. 

Auch die Klöppel oder Docken ſind von der naͤmlichen Ein⸗ 
richtung, wie jene an der Maſchine zu gedrehter Schnur, weß⸗ 
halb hier faſt ganz und gar auf die oben vorgekommene Be⸗ 
ſchreibung der Fig. 4, Taf. 316, Bezug genommen werden kann. 
Auf Taf. 317 geben die Fig. 3 bis 7 verfchiedene Anfichten 
eines Klöppels; und zwar iſt Fig. 3 eine Seitenaufriß, Fig. 4 
der Aufriß von hinten, Fig. 5 ein ſenkrechter Durchſchnitt, Fig. 6 
der Grundriß, Fig. 7 ein horizontaler Durchſchnitt nach X von 
Fig. 3. In Fig. 5 und 7 ift bei k“ das zur Faͤdenſpannung 
dienende bleierne Gewicht (Loth) zu ſehen, welches im Innern 
des eiſenblechernen Rohres 22 auf und nieder ſpielen kann, und 
dabei von einer an dem Rohre feſtgelötheten geraden Rippe t ges 
leitet wird, damit es ſich nicht dreht. Dieſes Fadenſpannungs— 
gewicht hat hier eine zuſammengeſetztere Aufgabe zu erfuͤllen, als 
bei der Maſchine zu gedrehter Schnur. Da nämlich die Klöppel 
während ihrer Bewegung unaufhörlich eine ſolche Ortöveränr 
derung erleiden, daß ſie bald dem Vereinigungspunkte der 
Stränge bei J (Taf. 31 Fig. 1) näher treten, bald ſich mehr von 
demſelben entfernen, ſo muß eine fortwährend abwechſelnde Ver⸗ 
kürzung und Verlangerung der von den einzelnen Klöppeln nach 
jenem Punkte hinlaufenden Faͤden oder Straͤnge Statt finden, 
damit die letzteren weder ſchlaff werden noch abreißen, ſondern 
immer in gleichförmiger und mäßiger Anſpannung beharren. Dieß 
wird nun aber durch das Loth im Innern eines jedes Klöppels 
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erreicht, indem dasſelbe ſinkt oder ſteigt, und hierdurch den 
Faden anzieht oder nachläßt, wie Eins oder das Andere in Folge 
der eben gedachten Ortsveraͤnderungen erfordert wird. Nebenbei 
hat zugleich das Gewicht auch hier die Beſtimmung, im gehöri⸗ 
gen Augenblicke den Sperrdraht aus der ſchraͤgen Verzahnung 
des obern Spulenrandes auszuheben, ſo daß ſich eine neue Por⸗ 
tion des Fadens oder Stranges von der Spule abwickeln kann, 
wie bei der Beſchreibung der Maſchine zu gedrehter Schnur 
bereits ausführlich erörtert worden iſt. Den Fuß des Klöppels 
bildet aber hier ein an der Platte m feftgelötheter eiſerner Zylinder 
g! h mit einer zu m parallelen und gleich dieſer achteckig geſtal⸗ 
teten Eiſenplatte i“. Zu bemerken iſt, daß der Abſtand zwiſchen 
m, i! und alſo die Länge des Halſes g“ unbedeutend größer ſeyn muß, 
als die Dicke der obern Geſtellsplatte B (Fig. 1 Taf. 317), 
wovon der Grund ſich nachher ergeben wird. In den beiden 
Hauptfiguren auf Taf. 317 ſieht man die ſieben Klöppel der 
Reihe nach mit den Zahlen I bis VII bezeichnet; es iſt an allen, 
mit Ausnahme eines einzigen, der Sperrdraht weggelaſſen, da 
man dieſen Theil mit voller Deutlichkeit aus den Figuren 3, 4 
und 6 erkennt. Der Horizontal⸗Durchſchnitt Fig. 1, auf Taf. 318 
zeigt von den Klöppeln nichts weiter als die Querſchnitte der 
eiſernen Zapfen h“, welche hier ebenfalls mit I, II, .. VII 
bezeichnet find, ; 

Zur Hervorbringung des den Herzlitzen eigenthümlichen 
Geflechtes müſſen die Klöppel ſich auf eine Art bewegen, welche 
aus der ſchon oben erklaͤrten Fig. 3, Taf. 316, ſich ergibt. 
Der Weg, den ſie alle durchlaufen, iſt naͤmlich eine in ſich ſelbſt 
zurückkehrende krumme Linie von der Form der Ziffer 8, durch 
deren Verfolgung die gegenſeitige Umſchlingung und Kreuzung 
der von den Klöppeln ausgehenden und in I (Fig. 1, Taf. 317 
ſich vereinigenden Stränge entſteht. Dieſen Weg durchlaufen 
die Klöppel gezwungen, indem ſie vermittelſt eines ſehr einfachen 
aber ſinnreichen Mechanismus in einer entſprechend geſtalteten 
Bahn ununterbrochen fortgeſchoben werden. Zu dem Behufe iſt 
die Oberplatte mit einer großen, aus zwei gleichen Kreiſen zu⸗ 
ſammengeſetzten Offnung verfehen (f. Fig. 2, Taf. 317, und am 
deutlichſten Fig. 2, Taf. 318). In dieſer Offnung befinden ſich 


Maſchine zu Herzlitzen. 251 


zwei kreisrunde eiferne Scheiben U, U‘, welche gleiche Dicke mit 
der Platte B haben, und in der Ebene derſelben angebracht 
ſind, deren Offnung aber nur ſo weit ausfüllen, daß ein Spalt 
o’ p ꝗꝰ r“ o“ offen bleibt. Die Scheiben U und U’ find um 
ihre Mittelpunkte drehbar, zu welchem Zwecke jede derſelben 
mittelſt drei Schrauben k“ k“ k“ auf dem oberen Ende eines 
eiſernen Rohrs 8, 87 befeſtigt iſt. Dieſe Röhre ſtecken loſe auf 
den zylindriſchen Spindeln 11’, welche durch die Schrauben⸗ 
muttern f, f (Fig. 1, Taf. 317) in Löchern der Geſtellsplatte A 
ihre Befeſtigung erhalten und ganz unbeweglich ſtehen. Mit 
8 und 8 find unten die beiden Stirnraͤder Q, Q’ verbunden, 
deren jedes 44 Zähne enthaͤlt, und welche in einander ein⸗ 
greifen, fo wie anderſeits C“ durch das ſchon erwähnte agzäh⸗ 
nige Rad R umgetrieben wird. 

Jede der zwei Scheiben U und U’ iſt im Rande mit fieben 
halbrunden Ausſchnitten, 1 bis 7 und 17 bis 7“ verſehen, welche 
nach der Übereinſtimmung ihrer Ziffern paarweiſe zwiſchen o/ 
und 97 zuſammentreffen, und hier eine kreisrunde Offnung (wie 
4 4' in Fig 2, Taf. 318) bilden. In dieſe Ausſchnitte werden, 
wie Fig. 2 auf Taf. 317 zeigt, die ſieben Klöppel eingeſetzt, welche 
ſonach bei der Umdrehung der Scheiben S S’ in dem Spalte o“ 
p’q’r’o‘ herumgeführt werden. Es iſt hierbei der Hals g“ eines 
jeden Klöppels (Fig. 3, 4, 5, Taf. 317), welcher in dem erwaͤhnten 
Spalte ſich befindet, indem das Plättchen m von oben, und 
das Plattchen i“ von unten die Scheiben U, U’ fo wie die Geſtells⸗ 
platte B berührt. Der lange zylindrifche Zapfen h“ dient als 
ein Gewicht, durch welches der Schwerpunkt der Klöppel mehr 
nach unten verſetzt wird, ſo daß ſie beſſer ihre aufrechte Stellung 
behaupten, ohne eine ſtarke Klemmung in ihrer Bewegungsbahn 
zu erleiden. Die Bezifferung der Ausſchnitte 1, 17 2, 2%, u. ſ. w. 
weiſet auf jene der Klöppel I, II, u. ſ. f. hin und zeigt an, 
daß z. B. der Klöppel I ſtets in die Ausſchnitte 1 und 17, der 
Klöppel II in die Ausſchnitte 2 und 27 ꝛc. zu ſtehen kommt. 
Zum Einbringen und Herausnehmen der Klöppel iſt in der 
Platte Bein in den Spalt p“ g/ mündender Ausſchnitt V (Fig. 2 
auf Taf. 317 und 318) vorhanden, der zu jeder andern Zeit 
mit einem in denſelben genau paſſenden Eiſenplaͤttchen ausge ⸗ 
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fünt bleibt, fo daß er in dieſem Zuſtande ſo gut als gar nicht 
vorhanden iſt. Um die Klöppel einzuführen, nimmt man das 
Plattchen V heraus, laͤßt durch Umdrehung der Scheibe U 
einen ihrer Ausſchnitte nach dem andern herankommen, ſetzt in 
jeden einen Klöppel ein, und verſchließt zuletzt wieder den Aus⸗ 
ſchnitt V mittelſt des hineingelegten Plaͤttchens. Hiernach bedarf das 
Verfahren beim Herausnehmen der Klöppel keiner Erklaͤrung mehr. 

Es iſt nach dem Vorſtehenden klar, daß bei Umdrehung der 
Scheiben U, U’ (Fig. 2, Taf. 317 und 3:8) dieſe die Klöppel mit 
ſich im Kreiſe herum und über g“ nach o“ hinführen. An letztge⸗ 
nannter Stelle angekommen, muͤſſen aber die Klöppel der Reihe 
nach abwechſelnd einen entgegengeſetzten Weg einſchlagen, indem 
einer links gegen p“ der nächſtfolgende rechts gegen 1, dann wie⸗ 
der einer links, u. ſ. w. fortſchreiten muß. Dieß würde nicht ohne 
eine beſondere Vorrichtung zu erreichen ſeyn, und es iſt hierzu 
der fogenannte Ein weiſer angebracht, welcher jedem bei o“ 
ankommenden Klöppel denjenigen Weg offen hält, welchen er ein» 
ſchlagen ſoll, den entgegengeſetzten aber verſchließt. Der Ein⸗ 
weiſer beſteht aus einem herzfoͤrmigen Eifenplättchen W, deſſen 
Anordnung aus Fig. 2 auf Taf. 318 und Fig. 2, 8,0 auf Taf. 317 
hervorgeht. Fig. 8 iſt der Grundriß deſſelben, worin einige der ber 
nachbarten Theile durch punktirte Linien angedeutet find; Fig. 9 
ein ſenkrechter Durchſchnitt nach 78 von Fig. 3. Ein Pfeiler X 
(Fig. 1, 9, Taf. 317 und Fig. 1, Taf. 318) iſt auf der Platte A 
mittelſt der Schraubenmutter v’ befeſtigt, und endigt oben mit 
einem Zapfen s“, welcher in die Platte B eingeſchraubt wird. Dies 
fer Zapfen dient als Drehungsachſe für den loſe darauf geſteckten 
Einweiſer W, welcher letztere etwas unterhalb der Platte B ſei⸗ 
nen Platz erhält. Damit er hier, unbeſchadet feiner leichten 
Drehbarkeit, nicht zufällig und ohne entſchiedenen aͤußern Anſtoß 
feine Stellung verändern kann, iſt eine ſchraubenfoͤrmige Draht- 
feder w“ (Fig. 9, Taf. 317), von nur zwei oder drei Windungen, 
um den Zapfen 8 herumgelegt; dieſe erzeugt, indem fie ſich ge⸗ 
gen die untere Seite der Platte B und gegen die obere des Einwei⸗ 
ſers W fügt, eine genügende Reibung, um den angezeigten Zweck 
zu erfüllen. Der Einweiſer darf aber nur eine beſtimmt begrenzte 
Wendung nach links und rechts machen; deßhalb iſt er hinten mit zwei 
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kleinen Vorſpruͤngen u‘, w/verfehen (f. Fig. 8, Taf. 317), welche ge⸗ 
gen einen in der Platte B befeſtigten, nach unten hervorragenden 
Stift / anſtoßen, um eine zu weit gehende Bewegung zu verhindern. 
Wenn der Einweiſer ſeine mittlere Stellung haͤtte, wie ſie 
in Fig. 2, Taf. 316, abgebildet iſt, fo würde er jeden von 97 nach 
o/ kommenden Klöppel aufhalten. Wendet man aber feine Spitze 
rechts, wie in Fig. 2 und 8, Taf. 817, fo kann der Klöppel über 
o“ hinaus weiter gehen, aber nur links, weil der Weg nach 
der rechten Seite durch den Einweiſer ſelbſt abgeſperrt iſt. Indem 
nun der Klöppel die angezeigte Bahn gegen die linke Seite ver⸗ 
folgt, drückt er, bevor er den Einweiſer verläßt, gegen deſſen 
vorſpringende Rundung, und nöthigt ihn dadurch zu einer Wen⸗ 
dung, welcher zufolge er die Lage annimmt, welche in Fig. d, 
Taf. 317, durch Punktirung dargeſtellt iſt. Sobald hierauf der 
nächſte Klöppel ankommt, findet diefer nur den Weg rechts 
offen, geht alſo auch nach dieſer Seite, verfehlt aber nicht den 
Einweiſer, an deſſen zweite vorſpringende Rundung er anſtößt, 
verkehrt herumzudrehen, wodurch wieder für den folgenden Klöp⸗ 
pel kein anderer Weg als nach der linken Seite offen gelaſſen 
wird, u. ſ. f. Man ſieht demnach, daß eine beſtaͤndige Abwechſe⸗ 
lung in dem Fortgehen der Klöppel nach beiden Seiten Statt fin⸗ 
det, wie dieß zur gehörigen Arbeit der Maſchine erfordert wird. 
Überblicken wir nun das Spiel der Klöppel, mit Zuziehung 
der Fig. 2 auf Taf. 317, und Fig. 2 auf Taf. 318, von der in 
erſter Zeichnung dargeſtellten Lage aller Beſtandtheile ausgehend. 
Hier iſt eben der Klöppel IV von beiden Scheiben U, U, mittelſt 
der Ausſchnitte 4, 4“ gefaßt, und in Begriffe gegen den Einweiſer 
bei 0 vorzurücken. Letzterer läßt ihn nur links gehen, auf 
welchem Wege er von dem Ausſchnitte 4 der Scheibe U fortges 


ſchoben wird, während der Ausſchnitt 4’ der Scheibe U’ ſich un⸗ 


thätig und leer nach rechts entfernt. Indeſſen bringt der Aus⸗ 
ſchnitt 7 den Klöppel VII nach 7, wo der Ausſchnitt 7“ hinzu 
tritt, und beide Scheiben gemeinſchaftlich dieſen Klöppel bis o“ 
fortſchaffen, der nun (wegen der veränderten Stellung des Ein⸗ 
weiſers W) nur rechts gehen kann, indem er von dem Ein⸗ 
ſchnitte 77 mitgenommen wird. In derſelben Weiſe kommen 
nach und nach die übrigen Klöppel an die Stelle o/ und zwar 


254 | | Schnüre. 


nach folgender Ordnung: III, welcher ſeinen Weg links fort⸗ 
ſetzt; VI, welcher rechts geht; II, der ſich wieder links; 
V, der ſich rechts; endlich I, der ſich links wendet. Nach⸗ 
dem ſolchergeſtalt alle ſieben Klöppel ein Mal durch den Kreu⸗ 
zungspunkt 0’ gegangen find, tritt zwar wieder Nr. IV ein; allein 
dieſer kommt jetzt von der linken Seite, und geht nach der 
rechten fort, d. h. die Scheibe U überliefert ihn an die Scheibe U‘, 
wogegen es das erſte Mal umgekehrt geweſen iſt. Beim dritten 
Durchgange durch die Kreuzungsſtelle o“ ſchlaͤgt wieder jeder 
Klöppel diejenige Richtung ein, welche er das erſte Mal genom⸗ 
men hat; der vierte Durchgang iſt dem zweiten gleich; u. ſ. w. 
Wenn man nun ſich erinnert, daß von allen Klöppeln die Stränge 
nach einem gemeinſchaftlichen Punkte I (Fig. ı, Taf. 317) hinauf 
laufen, ſo wird ohne Weiteres einleuchtend, daß dort eine ent⸗ 
ſprechende Verflechtung ſaͤmmtlicher ſieben Straͤnge eintreten muß. 

Für 5ſträngige Herzlitzen bleibt die Bauart der Maſchine 
völlig dieſelbe, eben fo für die aus drei Strängen beſtehenden 
Kerzendochte; nur bekommen alsdann die Scheiben U und I, 
ſtatt der ſieben halbrunden Ausſchnitte am Rande nur fuͤuf oder 
drei dergleichen. Man kann übrigens die gegenwärtig beſchriebene 
Maſchine auch für dieſe beiden Arten von Geflecht anwenden, 
ohne eine andere Veränderung damit vorzunehmen, als daß man 
von ihren 7 Klöppeln nur 5 oder 3 arbeiten läßt, und im erſten 
Falle Nr. II und VI, im zweiten Falle Nr. II, III, V und VI ent- 
fernt oder wenigſtens nicht benutzt. 

Die quantitative Leiſtung der Maſchine haͤngt von der Ge— 
ſchwindigkeit ab, mit welcher ſie in Bewegung geſetzt wird. Dieſe 
darf ein gewiſſes Maß nicht überſchreiten, weil fonft die Ger 
wichte f/ in den Klöppeln (Fig. 5, Taf. 317) nicht genug Zeit zum 
Niederſinken haben, um die Faͤden oder Stränge in gleichförmi: 
ger Spannung zu erhalten, auch ohne dieß ſchon der Widerſtand 
und die Abnutzung in hohem Grade vermehrt wird, wozu die 
Neigung der Klöppel, ſich in Folge der Zentrifugalkraft fchräg 
zu ſtellen, nicht wenig beiträgt, weil fie eine Klemmung derſelben 
in ihrer Bahn hervorbringt. Das Rad R (welches feine Drehung 
durch den Eingriff eines andern, von der Triebkraft bewegten 
Rades empfängt) ſoll füglich nicht mehr als 150 Umlaͤufe in 
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1 Minute machen. Dieſe Geſchwindigkeit vorausgeſetzt, vollbrin⸗ 
gen die Scheiben U, U’ — 5 d. i. beinahe 82, die Zugrol⸗ 
len mit ihrer Achſe Y aber /e, d. i. 2% Umgänge per Mi⸗ 
nute. Da nun die Rolle Z 20 Linien, 27 23 und 2“ 26 Linien 
im Durchmeſſer hat, folglich die Peripherien nahe 63,72 und 
82 Linien betragen, ſo liefert die Maſchine an fertiger Schnur 
(je nachdem man dieſe über die eine oder andere der drei Zugrollen 
gehen läßt) in 1 Stunde ununterbrochener Arbeit 
mit Z. 28 ½ Ellen 
» ZU... da, » 
De „ „ * 
Da durch jeden vollen Umgang der Räder QQ’ und der Schei— 
ben U, U die Klöppel ein Mal ihren Weg hin oder zurück in der 
Zförmigen Bahn durchlaufen, und dieß zufolge der Verzahnungen 


1 85 — 30% ͤ Mal auf jede Umdrehung der Zugrollen ges 


ſchieht; fo kommen in der Schnur 30%, diagonale Züge eines 
Stranges auf 63, 72 oder 82 Linien Länge, je nachdem man ſich 
der Zugrolle Z, oder 2/, oder 2“ bedient. Zwei ſolche Züge 
machen zuſammen eine Zickzackwendung (wie abe in Fig. 7, 
Taf. 316), und es . daher der Winkel in dieſem Zickzack, 
wenn die Schnur breit iſt 


ı Linie, 1½ Linie, 2 Linien, 
Z 1260 — 108° — 91 
bei Anwendung der Zugrolle 3 27 135½ — 115 — 99½ 
ZU 139 — 111½½ — 106 / 


B) Maſchine zur Verfertigung platter 
Schnüre mit 13 Klöppeln. 


In den Herzlitzen (Taf. 316, Fig. 6,7) tritt ein jeder Strang 
auf ſeinem diagonalen Wege von einer Kante zur andern ein ein⸗ 
ziges Mal durch das Geflecht hindurch von der vordern Seite auf 
die hintere (oder umgekehrt, wenn man naͤmlich die Litze von der 
entgegengeſetzten Flache betrachtet); demnach iſt in der geſchlaͤn⸗ 
gelten Bahn der Klöppel nur ein einziger Kreuzungspunkt vor⸗ 
handen, und dieſe Bahn erhält hierdurch die Form der Ziffer 8, 
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wie wir bereits geſehen haben. Bei den übrigen platten Schnü⸗ 
ren dagegen tritt jeder Strang auf einem Hin⸗ oder Hergange 
mehrmals von der vordern auf die hintere und von der hintern 
auf die vordere Seite über, wozu eben ſo viele Kreuzungspunkte 
in der Klöppelbahn erfordert werden. Auf dieſe Weiſe ergibt ſich 
für die Sſtraängigen Litzen wie Fig. 11 auf Taf. 317, desglei⸗ 
chen für die gfträngigen wie Fig. 8 auf Taf. 316, diejenige Ver: 
ſchlingung der Bahn, welche Fig. 8 auf Taf. 320 andeutet. Die 
ganze Maſchine kann im Allgemeinen ſo bleiben, wie ſie in 
Fig. 1, 2, Taf. 317, dargeſtellt iſt, nur müffen ſtatt der zwei 
Scheiben U, U’ vier dergleichen angebracht werden, deren Zuſam— 
menſtellung und verhaͤltnißmäßige Größe durch 1, 2, 3, 4 in 
Fig. 8 (Taf. 320) angedeutet wird. Die Einweiſer an allen Kreur 
zungspunkten dürfen nicht fehlen, damit die Klöppel ohne Irrung 
oder Stockung die ganze Schlangenlinie hin und wieder zurüd 
durchlaufen, wobei immer die Hälfte der geraden Anzahl auf dem 
Hingange, die Hälfte auf dem Hergange, und einer im Umkeh⸗ 
ren begriffen iſt. | 

Iſt die Maſchine für 5klöppelige Schnur beftimmt, fo bekom⸗ 
men die Scheiben ı und 4 einen um die Hälfte groͤßern Durch⸗ 
meſſer, als 2 und 3; jede der beiden größeren Scheiben muß auf 
ihrem Umkreiſe 3 halbrunde Ausſchnitte zur Führung der Klöppel 
beſitzen, jede der kleineren nur 2. Jede Scheibe hat wieder ihr 
Zahnrad, und dieſe Räder, welche der Reihe nach in einander 
eingreifen, find mit den, den Scheiben-Durchmeſſern entſprechen⸗ 
den Zähne⸗Anzahlen verſehen, fo daß man den Rädern 1 und 4, 
z. B. 30, den Rädern 2 und 3 aber 45 Zaͤhne geben kann. Soll 
die Maſchine oklöppelige Schnur arbeiten, fo find die Scheiben 
ı und 4 nur um den vierten Theil größer als 2 und 3; erſtere er⸗ 
halten 5, letztere 4 Ausſchnitte; den Rädern an ı und 4 konnen 
bo, jenen an 2 und 3 hingegen 48 Zähne gegeben werden. — 
Um ı3flöppelige Schnüre (Fig. 10, Taf. 316) zu verfertigen, wer: 
den 6 Scheiben und 6 Räder erfordert, wie Fig. 9 auf Taf. 320 
anzeigt. Die Endſcheiben ı und 6 haben 5 Ausſchnitte, die vier 
Mittelſcheiben nur 4; die großen Räder verſieht man mit 60, die 
kleinen mit 48 Zähnen; oder erſtere mit 30, letztere mit 32 — 
Eine Maſchine mit 6 Scheiben dient auch zur Darſtellung der 
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5klöppeligen Litzen, welche nicht als Herzlitzen, ſondern nach Art 
der Fig. 11, auf Taf. 317, gearbeitet find; nur bekommen alsdann 
die Enoſcheiben 1 und 6 drei Ausſchnitte, die übrigen eine jede 
zwei; die Räder an erſteren z. B. 45, an letzteren 30 Zaͤhne. 
Dieſe Sorte Litzen kann übrigens auf der für 13 Klöppel einge— 
richteten Maſchine gearbeitet werden, wenn man 6 Klöppel her⸗ 
ausnimmt. — Aus dem Geſagten ergibt ſich zur Genüge das Ge: 
ſetz, uach welchem für jede Anzahl von Klöppeln die Konftruftion 
zu ermitteln iſt. Wenn die Straͤnge bei der Durchkreuzung in 
der Schnur zu 2 und 2 abgetheilt werden ſollen (wie es bei einer 
Anzahl von 9 und mehr Klöppeln immer geſchieht), ſo iſt die er⸗ 
forderliche Anzahl der Scheiben gleich der Hälfte derjenigen Zahl, 
welche übrig bleibt, wenn man die Anzahl der Klöppel um Eins 
vermindert; die beiden Endſcheiben bekommen jede 5, die ubrigen 
Scheiben jede 4 Ausſchnitte, ſo daß die Geſammtzahl der Ausſchnitte 
an allen Scheiben doppelt ſo groß iſt, als jene der Klöppel. Die 
Zaͤhneanzahlen der Raͤder müſſen in demſelben Verhältniſſe ſte— 
hen, wie die Durchmeſſer der Scheiben, ſo daß alle Scheiben 
ohne Ausnahme mit gleich großer Peripheriegeſchwindigkeit ſich 
bewegen. Dieſe Beſtimmungen gelten unter der üblichen Voraus⸗ 
ſetzung, daß die Zahl der Klöppel, um Eins vermindert, durch 
4 ohne Reſt theilbar iſt. Eine Ausnahme hiervon macht, wie ſchon 
bekannt, die sıFlöppelige Schnur (Fig. 9, Taf. 316), bei welcher 
demzufolge auch die Kreuzung der Stränge mit 2 und mabwech⸗ 
ſelt. Die hierzu erforderliche Maſchine hat 6 Scheiben, allein von 
dreierlei Größen, wie Fig. 10 auf Taf. 320 nachweiſet. Die 
Scheiben ı und 6 enthalten jede 5, die Scheiben 3 und 4 dage- 
gen jede 4, und die kleinen Scheiben 2 und 5 gar nur 2 Aus- 
ſchnitte, wonach die geſammte Anzahl der Ausſchnitte 22, alſo 
auch hier wieder das Doppelte von der Anzahl der Klöppel, be— 
trägt. In demſelben Verhältniſſe, wie die Anzahl der Ausſchnitte, 
ſteht die Größe der Scheiben und ihrer Räder; ſo daß z. B. die 
Räder an ı und 6 mit 60, jene an 3 und 4 mit 48, endlich die 
an 2 und 5 nur mit 24 Zähnen verſehen werden. 

Bei allen Maſchinen zu platten Litzen mit 4 und mehr Schei⸗ 
ben ſtellt man dieſe letzteren (um mit dem Raume zu ſparen und 


eine zu große Veraͤnderung in der Länge der von den Klöppeln, 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 17 
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auslaufenden Strangtheile zu vermeiden) nicht in gerader Reihe 
wie die Fig. 8, 9, 10 auf Taſ. 320 darſtellen, ſondern im Bogen 
oder Halbkreiſe um den Vereinigungspunkt der Stränge. Außer: 
dem wird ſehr oft der Mechanismus zur Führung der Klöppel 
weſentlich dadurch geändert, daß man die ſonſt beweglichen Schei⸗ 
ben unbeweglich macht, und unterhalb derſelben eiſerne, mit den 
Raͤdern verbundene Arme anbringt, welche durch ihre Kreisbewe⸗ 
gung die Klöppel in den Bahnen, ohne Mithilfe von Einweiſern, 
gehörig fortſchieben. Alles dieß erſieht man aus den Abbildungen 
einer Maſchine mit 13 Klöppeln, auf Taf. 320 und 321, Fig. 1, 
Taf. 320, iſt der vollſtaͤndige Grundriß (nur mit Weglaſſung der 
Spulen und ihrer Sperrdraͤhte auf allen Klöppeln mit Ausnahme 
eines einzigen); Fig. a daſelbſt der Grundriß der untern Geſtell⸗ 
platte mit dem Raͤderwerke; Fig. 1, Taf. 321, ein Aufriß der 
ganzen Maſchine. So weit die Beſtandtheile mit jenen der oben 
beſchriebenen Herzlitzen⸗Maſchine übereinſtimmen, ſollen ſie nur 
in Kürze angedeutet werden. 

AA die untere Platte des Geſtells. — BB die obere Platte, 
in welcher ſich die aus Fig. 1 (Taf. 320) erſichtlichen, mit einan⸗ 
der zuſammenhaͤngen den, ſechs Öffnungen befinden, deren Raum 
durch die eingeſetzten Scheiben U, U’ u. ſ. w. größtentheils wieder 
ausgefüllt wird. — C, C, C, C, C fünf Pfeiler mit Schrauben⸗ 
zapfen a und Muttern b ſowohl oben als unten, zur Verbindung 
der beiden Platten A und B. | 

DD E der eiferne Ständer, welcher an feinem obern 
Ende in einer Gabel F die hölzerne Schnurleitungsrolle G 
trägt, auf der Platte B mittelſt eines Anſatzes ruht, und in der Unter⸗ 
platte A durch die Schraubenmutter e befeſtigt iſt (ſ. Fig. 1, Taf. 32 1). 

K (Fig. 1, Taf. 321) eine von den zwei Säulen, welche auf 
der Oberplatte B feſtgeſchraubt find, und oben das Geſtelle LL 
(. auch Fig. 1, Taf. 320) mit der Achſe X und der dreifachen Zug⸗ 
rolle Z Z/ 2 tragen. 

HH’ ein gefröpfter eiſerner Arm, welcher bei H“ auf der 
Unterfeite von L angefchraubt iſt, und bei H eine flache Rinne 
zur Leitung der Schnur nach den Zugrollen bildet. — II’ ein an⸗ 
derer eiſerner Arm, der bei I’ durch zwei Schrauben an dem vori⸗ 
gen feine Befeſtigung erhält, und am Ende I die Geſtalt eines 
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ovalen Ringes hat. Die unterhalb I ſich erzeugende Schnur geht 
zuerſt durch dieſen Ring; dann durch die Rinne H; hierauf um 
eine der Zugrollen Z, Z2½ Z44, durch deren Umdrehung fie mit an⸗ 
gemeſſener Geſchwindigkeit fortbewegt wird; endlich um die Lei⸗ 
tungsrolle G nach einer Rolle unter der Zimmerdecke, von wo fie 
mit einem kleinen Gewichte beſchwert herabhaͤngt, wie ſchon 
bekannt. 

O (Fig. 1, Taf. 320) das Rad an der Achſe Y, in welches 
die Schraube ohne Ende eingreift, um die Zugrollen umzudrehen; 
es enthält 42 Zähne. — M der von dem kleinen Geſtelle LL aus- 
gehende Arm, in welchem der obere Zapfen der Schraube ohne 
Ende laͤuft.— P die Schraube ohne Ende, mit einem einfachen 
rechten Gewinde. — NN die Welle der Schraube ohne Ende, an 
welcher unten das Rad R (mit 40 Zähnen) ſitzt; durch dieſes Rad 
empfaͤngt die Maſchine ihre Bewegung, welche durch den Eingriff 
deſſelben in das Rad e (Fig. 2, Taf. 320) auf das andere Rader⸗ 
werk übertragen wird. 

Zur Bildung der Bahn für die Klöppel ſind in die ſechs 
zuſammenhaͤngenden Offnungen der obern Geſtellplatte BB ſechs 
eiſerne Scheiben U, Un, Us, Us, U, Us eingeſetzt, wodurch eine 
doppelt ſchlangenförmige, nach fünf Kreuzungen in ſich ſelbſt zu⸗ 
ruͤckkehrende Furche entſteht, welche man in Fig. ı auf Taf. 320 
nebſt den darin ſtehenden Klöppeln vollftändig erkennen kann, die 
aber noch außerdem in Fig. 2 der nämlichen Tafel punktirt ange⸗ 
deutet iſt. Die Klöppel, welche in allen Anſichten der Mafchine 
mit den römiſchen Zahlen I bis XIII bezeichnet erſcheinen, find von 
der ſchon bekannten Beſchaffenheit, und ſtimmen ins beſondere mit 
jenen der oben befchriebenen Herzlitzen⸗Maſchine (f Fig. 3 bis 7 
auf Taf. 317) bis auf zwei Umftände ganz überein. Der Hals g“, 
womit die Klöppel in ihrer Bahn gehen, iſt nämlich nicht rund, 
ſondern ſpitzig oval, wie der Querdurchſchnitt g’ in Fig. 5, 
Taf. 318, angibt; und der Zapfen h’, welcher ſich unterhalb der 
Bahn befindet, iſt deßhalb dünner, auch überdieß nach unten 
etwas verjüngt, wie man bei Vergleichung des Aufriſſes Fig. 1, 
Taf. 321, und des Querdurchſchnitts Fig. 2, Taf. 320, erkennt. 
Durch die ſpitzig ovale Geſtalt des Halſes wird erreicht, daß die 
Kloͤppel ſich en in der Bahn drehen können, und ihr ohne Mit⸗ 
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hilfe eines Einweiſers in der geſchlaͤngelten Richtung folgen muͤſ⸗ 
ſen, weil die vorausgehende Kante ohne Weiteres den rechten 
Weg an den Kreuzungspunkten einſchlaͤgt. Die Scheiben U, 
UV, UI. . . . ind unbeweglich befeſtigt, und haben keine Aus⸗ 
ſchnitte am Rande, da ſie nicht beſtimmt ſind, den Klöppeln die 
Bewegung zu ertheilen, ſondern nur ſie bei ihrer Bewegung zu 
leiten. Wegen der Unbeweglichkeit der Scheiben iſt auch die kreis— 
runde Geſtalt derſelben keineswegs erforderlich; man gibt vielmehr 
den Scheiben und den Offnungen in der Platte BB eine foiche 
Geſtalt, daß die als Klöppelbahn dienende geſchlängelte Furche 
ſich zwar aus Kreisbögen, aber nicht aus Halbkreiſen zuſammen⸗ 
ſetzt; nur die beiden Endſcheiben U und Us find ganze Kreiſe, 
bis auf die kleine Stelle, welche den benachbarten Scheiben U!, U+ 
zugewendet iſt. Die Befeſtigung der Scheiben geſchieht mittelſt 
unbeweglicher, ſenkrecht ſtehender Spindeln I, 1... welche 
durch die Schraubenmuttern ff (f. Fig. 1, Taf. 321) mit der ums 
tern Geſtellplatte A A in Verbindung find. Dieſe Spindeln 
haben nahe über der eben -genannten Platte einen Anſatz, welcher 
die Räder , , , , C, O trägt, und am obern Ende 
einen dünnen Zapfen !, damit man hier die Scheiben U, U., .. 
aufſtecken und mittelſt der Schraubenmuttern I’, 1% .... befe⸗ 
ſtigen kann. Die Stirnraͤder O. , Q*..... ſitzen an den 
Hülſen der dicken Röhren 8, 8, . . ... welche mit ihrer Bob: 
rung loſe und drehbar auf den glatten zylindriſchen Spindeln 1 
ſtecken. Jede dieſer Hülſen 8 hat oben einen Hals oder ein 
dünner abgeſetztes Ende, woſelbſt ein eiſernes Kreuz W, W., Wa, 
W, W., W> aufgefchoben und durch drei Schrauben k k 
(ſ. Fig. 2, Taf. 320) befeſtigt wird. Solchergeſtalt können die Raͤ⸗ 
der C, “... nur mit den Hülfen 8 und den Kreuzen W., W., . 
zugleich ſich drehen, während die Spindeln I nebſt den Scheiben 
U, U, . .., feſtſtehen. Damit aber hierbei die Kreuze ſich nicht 
gegenſeitig hindern, ſind ſie in zwei verſchiedenen Ebenen, naͤmlich 
drei derſelben (W., W:, We) etwas weiter oben, die drei anderen 
(WI WV, W°) etwas tiefer liegend angebracht. Die zwei Kreuze 
an den Enden der Bahn, W und W., haben fünf Arme, alle übri- 
gen nur vier: und dem entſprechend enthalten die Rader Qund Q’ 
jedes 40 Zähne, wogegen Q*, Q*, , Q* nur 32 Zähne haben, 
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damit alle Kreuze ſich mit gleicher Winkelgeſchwindigkeit bewegen. 
Diefe Kreuze find beſtimmt, die Klöppel in ihrer Bahn fortzuſchie— 
ben, vertreten demnach die Stelle der Ausſchnitte ı, % 2, 2 8 
an den beweglichen Scheiben der nach Fig. 1,2 (Taf. 317 und 318) 
konſtruirten Maſchinen, und ſind gleich jenen in einer Geſammt⸗ 
zahl vorhanden, welche das Doppelte von der Anzahl der Klöppel 
(hier 26) beträgt. Die Anordnung mit unbeweglichen Scheiben 
und drehbaren Kreuzen iſt jener mit beweglichen Scheiben in ſo— 
fern vorzuziehen, als ſie die Einweiſer ganz entbehrlich macht; ſie 
fuͤhrt aber den Nachtheil mit ſich, daß die Klöppel (weil ſie nicht 
in der Bahnebene ſelbſt, ſondern unterhalb dieſer angefaßt und ge⸗ 
ſchoben werden) immer ein Beſtreben haben ſich ſchräg zu ſtellen, 
daher leicht ſchwanken und ſich in der Bahn klemmen, wodurch ein 
vergrößerter Widerſtand und ſtärkere Abnuzung entſteht. 

Die Art, wie vermittelſt der Kreuze die Klöppel in Bewegung 
geſetzt und von einem Ende der Bahn bis ans andere, dann wie— 
der zurück transportirt werden, ergibt ſich zwar bei aufmerkſamer 
Betrachtung der Zeichnungen (Fig. ı und 2, Taf, 320) von ſelbſt; 
indeſſen ſollen doch, um das Verſtändniß zu befördern, einige er— 
laͤuternde Worte über dieſen Gegenſtand gefagt werden. Jeder 
Klöppel wird ſo lange, als er ſich in einem und demſelben Bogen 
der Bahn befindet, durch denjenigen Arm des zugehörigen Kreuzes, 
welcher ſich unmittelbar hinter ihm befindet, fortgeſchoben, bis er 
in die Nahe des Durchkreuzungspunktes gelangt. Alsdann tritt 
ein Arm des benachbarten, entgegengeſetzt umlaufenden, Kreuzes 
hinzu; beide Arme bewirken gemeinſchaftlich die Fortſchaffung über 
den genannten Punkt hinaus; hierauf aber übernimmt der neu 
angekommene Arm allein die Weiterbeförderung durch den ihm zu⸗ 
gehörigen Bogen der Bahn bis zum nächſten Durchkreuzungs⸗ 
punkte, wo der naͤmliche Wechſel, naͤmlich die Überlieferung an 
das folgende Kreuz, wieder Statt findet u. ſ. f. Betrachtet man 
z. B. in Fig. 2 (Taf. 330) den Klöppel Nr. II, fo ſieht man, daß 
derſelbe von dem Arme n des Kreuzes WI durch den zugehö— 
tigen äußern Bogen der Bahn über o bis zu dem Kreuzungs— 
punkte p fortgeſchafft wird, indem dieſes Kreuz eine halbe Um: 
drehung macht. Während dieſer Zeit vollbringt das Kreuz W. 
eine halbe Umdrehung in entgegengeſetzter Richtung, und es 
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kommt demnach deffen Arm g zugleich mit dem erwähnten Arme n 
vor p an, wo beide Arme n und q nun einen Augenblick gemein⸗ 
ſchaftlich den Klöppel vor ſich hertreiben, und ihn an die Stelle 
bringen, welche in der Abbildung der Klöppel III einnimmt. So⸗ 
dann aber verläßt en, durch die Fortſetzung feiner Umdrehung, den 
Klöppel II, welcher nun von dem Arme q allein durch den in⸗ 
nern Bogen prs der Bahn nach dem Durchkreuzungspunkte s 
gebracht wird, um dort wieder in den daranſtoßenden äußern 
Bogen überzutreten u. ſ. w. Auf dieſe Weiſe geht alſo jeder Klöp⸗ 
pel abwechſelnd durch einen äußern und einen innern Bogen, und 
beſchreibt eine Schlangenlinie bis ans Ende der Bahn, wo er von 
dem letzten Kreuze (VV oder WV’) ganz im Kreiſe herumgeführt 
wird: um alsdann den Rückweg durch diejenigen Bögen zu ma⸗ 
chen, welche er auf dem Herwege nicht durchlief. Bei der Stel⸗ 
lung, welche Fig. ı und 2 (Taf. 320) nachweiſen, find die Kloͤp⸗ 
pel I, II, III, IV, V, VI in der einen Richtung unter Weges, 
und ihre Aufeinanderfolge gibt die Schlangenlinie, in der ſie fort⸗ 
ſchreiten, zu erkennen; Nr. VII ſteht eben im Begriffe umzukeh⸗ 
ren; und VIII, IX, X, XI, XII, XIII befinden ſich in der entge⸗ 
gengeſetzten Fortrückung. So wie nun einerſeits der Klöppel VII 
dem Klöppel VIII nachfolgt und ein linksgehender oder rücklaͤuſi⸗ 
ger wird, tritt dagegen anderſeits XIII hinter I her, und wird 
zu einem rechtslaufenden. Dieſer Wechſel findet immerfort Statt, 
ſo daß nach und nach jeder Klöppel durch alle Punkte der ganzen 
Bahn geht. In jedem Augenblicke enthält, was die beiden äußer⸗ 
ſten Schlingen der Bahn (über den Kreuzen W und Wö) betrifft, 
eine von dieſen 2, die andere 3 Klöppel; und zugleich ſteht in jes 
dem der acht Bahnbögen (vier inneren und vier äußeren), welche 
den Kreuzen WI, W., W., W zugehören, Ein Klöppel. Mit⸗ 
telſt 3 / Umdrehungen der kleinen oder 2 / Umdrehungen der gro⸗ 
ßen Räder durchläuft jeder Klöppel die Bahn von einem Ende 
bis zum andern, und eben ſo viel Umdrehungen ſind zum Ruͤck⸗ 
gange erforderlich, fo daß nach 6 ¼ö Umdrehungen der kleinen 
oder 5'/, Umgängen der großen Räder jeder Klöppel wieder an 
feinem anfänglichen Standorte eintrifft, wodon die Wirkung dar⸗ 
in beſteht, daß der von ihm ausgehende Strang ein Mal hin und 
ein Mal her, von Kante zu Kante, in dem Geflechte der Schnur 
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gegangen iſt. (z. B. in Fig. 10, Taf. 316, von a über b bis d, 
oder von b über d bis h). Durch eine einfache Unterſuchung 
ergibt ſich nun auch, daß jeder einzelne Strang bei ſeiner Kreu⸗ 
zung mit den 12 übrigen Straͤngen abwechſelnd 2 derſelben vor ſich 
und 2 derſelben hinter ſich liegen laſſen muß. Verfolgt man 
z. B. den Lauf des Klöppeld Nr. III, welcher fo eben durch 
den Kreuzpunkt p der Bahn gegangen iſt, fo ſieht man zunaͤchſt, 
daß derſelbe, während er durch den innern Bogen per 's geht, 
den Klöppel XI an ſich im äußern Bogen vorüber ziehen läßt. 
Außerdem aber tritt auch noch, bevor III in dem nächſten Kreuz⸗ 
punkt s gelangt, ein zweiter rücklaͤufiger Klöppel, naͤmlich X, 
durch s in jenen äußern Bogen; und es bleiben alfo die zwei 
Stränge von XI und Xlinks von dem Strange des Klöppels 
III. Iſt aber ein durch den Punkt s herausgekommener Klöppel 
nach IV gelangt, fo hat er zunaͤchſt den bei X befindlichen 
Klöppel rechts gelaſſen; und dann kommt noch, bevor IV bis 
nach dem Kreuzungspunkte y fortfchreitet, auch der jetzt bei IX 
befindliche Klöppel durch y in den innern Bogen und folgt Nr. X 
nach: fo daß der Strang von IV ebenfalls zwei Stränge rechts 
neben ſich vorbei gehen laͤßt. Dieſe Betrachtung kann auf alle 
Klöppel und auf ihren ganzen Weg ausgedehnt werden, und 
liefert durchgehends das gleiche Reſultat. | 
Um die Klöppel aus der Maſchine zu nehmen, bedient man 

ſich des Loches V in der Platte BB (Taf. 320, Fig. 1), welches 
durch einen Spalt mit der Klöppelbahn in der Art kommunizirt 
wie aus der Zeichnung ohne Weiteres erſichtlich iſt. Dreht man 
nun die Maſchine verkehrt (wobei ſaͤmmtliche Klöppel in einer 
den beigeſetzten Pfeilen widerſtreitenden Richtung ſich bewegen), 
fo tritt zunaͤchſt Nr. X, im Kreuzungspunkte bei y angelangt, 
nicht gegen 2 hin in den aͤußern Bogen, ſondern geht gerade 
aus durch den Spalt nach V, wo man ihn herausheben kann; 
und dieſem Klöppel folgen alsdann nach und nach alle übrigen, 
wenn fie beim Durchlaufen der Bahn an den Punkt y kommen. 
Durch das umgekehrte Verfahren ſetzt man die Klöppel in die 
Maſchine ein, indem man fie mittelſt der öffnung V und des von 
dieſer ausgehenden Spaltes in die Bahn ſchiebt, wenn bei der 
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zum Arbeiten erforderlichen Drehung die gehörigen Arme der 
Kreuze W. und W dſich darbieten. 

Das dozaͤhnige Rad R kann, wenn man die Maſchine 
ſchnell arbeiten läßt, 70 Umgänge in einer Minute machen; 
hierdurch entſtehen an den Rädern Q und ebenfalls 70, an 
,, 0%, , Q*, aber 87'/,, und an den Zugrollen Z, Z 24 


15 oder 10 Umdrehungen, Die Maße der Zugrollen find 


folgende: Durchmeſſer: Umfang: 
De ee . 10.5 Linien — 33 Linien. 
JJ. I 3 — 493 
2% „ „„ „4 . . 23.2 » — 73 » 


Daher beträgt die Yebeitsleiftung in ı Stunde ununterbro- 
chenen Ganges, je nachdem man die Schnur von der einen oder 
andern Rolle anziehen laͤßt, 

mit 227) 9.3 Ellen 
% A n „  W 
= aM, re Rd 3 

Wie oben gezeigt, wird durch 2.6 Umdrehungen des Rades 
oder Q’ der Erfolg hervorgebracht, daß ſich jeder einzelne 
Strang Ein Mal diagonal durch die ganze Breite der Schnur 


einflicht; dieß geſchieht alfo in a Minute I oder ſehr nahe 27 


Mal, während welcher Zeit die Zugrollen das Geflecht um eine 
Länge fortziehen, welche ihrem eigenen Umfange 1) Mal ge: 
nommen gleich iſt (bei 255, bei 27/82, bei 2/ 122 Linien). 
Berechnet man hiernach den Winkel des Zickzacks, welches die 
Stränge in der Schnur bilden, ſo ergibt er ſich für verſchiedene 
Faͤlle wie folgt: | 
wenn die Schnur breit iſt: 
1 Linie, 1 è Linie, 2 Lin. 2½ Lin. 3 Lin. 
me — 


— EEEEEEISOERESTTEE q — un 
Bei Anwen: [Z 127½“ 107 910 — — 
dung der 12“ . 143½ 127% 113 101 — 
Zugrolle (ZU, — 143 132 122 113° 


Diefe Zahlen geben einen Maßſtab zur Vergleichung der 
Dichtigkeit des Geflechtes. 
Um mit vorſtehender Maſchine 7ſtrangige Plattſchnur zu ver: 
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fertigen, hat man nur die Klöppel I, HI, VI, VII, X und XII 
herauszunehmen oder unbenutzt zu laſſen. 

Von ein Paar abweichenden Einrichtungen der Plattſchnur⸗ 
maſchine iſt hier wenigſtens in Kurze Nachricht zu geben, da der 
Raum nicht erlaubt hat, Zeichnungen und R Be⸗ 
ſchreibungen derſelben aufzunehmen. 

Der Artikel Lacets des Dictionnaire technologique (T. XI. 
Paris ı827 p. 454) enthält Beſchreibung und Abbildung einer 
von Pérault konſtruirten Maſchine dieſer Art, welche ſich im. 
Conservatoire des arts et metiers zu Paris befindet, und an vielen 
Orten (ſo namentlich z. B. in Elberfeld) gebraucht wird. Das 
dargeſtellte Exemplar iſt auf 13 Klöppel eingerichtet, wie unſer 
vorſtehend beſchriebenes. Die Eigenthümlichkeiten, wodurch die 
franzöſiſche Maſchine nicht unbedeutend ſich unterſcheidet, ſind 
größtentheils von ſolcher Art, daß ſie ſehr empfohlen zu werden 
verdienen, obſchon fie allerdings den Preis anſehnlich erhöhen. 
Sie beſtehen hauptſächlich in Folgendem: 

1) Die Führung der Klöppel geſchieht nicht durch Kreuze, 
ſondern durch bewegliche Scheiben mit halbrunden Ausſchnitten 
am Rande, nach der Art, welche aus dem Obigen bereits bekannt 
ift, mit Hilfe der nöthigen Einweiſer; aber die Scheiben ſowohl 
als die Zahuraͤder ſind von hartem Holze (Weiß buche oder Nuß⸗ 
baum) gemacht und auf eiſernen Spindeln befeſtigt, welche 
letzteren ſich weit nach unten verlaͤngern und dadurch einen 
feſtern Stand gewinnen. Die Anwendung hölzerner Schei⸗ 
ben und Räder vermindert das ſtarke Klappern und Raſſeln, 
welches mit der Arbeit der Klöppelmafchinen überhaupt immer 

verbunden iſt, wird jedoch in Anſehung der Dauerhaftigkeit 
nicht von Vortheil ſeyn. 

2) Die Klöppelbahn iſt doppelt vorhanden. Es find 
nämlich zwei gleiche Bahn: Platten in 6 Zoll Entfernung über 
einander angebracht, und auf jeder Spindel zwei Scheiben, 
welche ſich in der Ebene jener Platten befinden. Die Klöppel 
werden ſonach an zwei Punkten gefaßt und geführt, wodurch 
alles Schwanken derſelben und alles Beſtreben nach Schief⸗ 
ſtellung aufgehoben wird. Jede der beiden Bahn⸗ Platten hat 
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ihre beſonderen Einweiſer; die Räder befinden ſich unterhalb der 
untern Platte. 

3) An den Klöppeln iſt der Theil, welcher in den Bahnen 
geht, nicht ein mafliver Zylinder, wie g“ h“ in Fig. 5 (Taf. 317) 
ſondern das vom Fuße der Spulen aus noch auf 7 bis 8 Zoll 
ohne Unterbrechung verlängerte Rohr 2. Das Spanngewicht 
oder Loth f“ iſt von Blei auf einen Eiſendrath gegoſſen, der 
unterhalb desſelben noch 6] Zoll weit hervorragt und innerhalb 
des Rohres bleibt, ſo lange das Gewicht an dem Faden haͤngend 
ſchwebt. Wenn aber der Faden einer Spule abreißt, und folg⸗ 
lich das Gewicht derſelben fällt, fo tritt der erwähnte Draht 
etwa einen halben Zoll weit aus der untern Öffnung des 
Rohres heraus, macht alsdann beim Fortgehen des Klöppels 
einen Auslöſungshebel frei, und dieſer verſchiebt, durch ein Ges 
wicht angezogen, den Betriebsriemen von der Triebrolle auf die 
loſe Rolle, ſo daß die Maſchine in Stillſtand kommt. Es iſt 
demnach ganz unmöglich, daß durch eine Uuaufmerffamfeit des 
Aufſicht führenden Arbeiters die Maſchine mit unvollitändiger 
Fadenanzahl fortarbeitet. 

4) Nachdem die verfertigte Schnur über eine Rolle oben 
an der Maſchine geleitet iſt, geht ſie außerhalb neben letzterer 
hinab, und tritt zwiſchen zwei mit Druck auf einander liegende 
Walzen ein, welche ſie durch die Umdrehung nicht nur mit gleich⸗ 
mäßiger Geſchwindigkeit fortziehen, ſondern auch zugleich plärten 
und glatt machen. Die obere von dieſen Walzen empfängt ihre 
Bewegung durch verzahnte Rader und eine Schraube ohne Ende 
von einem der Triebräder, welche an den ſechs Spindeln der 
Klöppelbahnen ſitzen. 

In Elberfeld hat man an den Plattſchnurmaſchinen mit einer 
großen Anzahl von Klöppeln eine ſehr wichtige Verbeſſerung ange⸗ 
bracht, um das Geflecht dichter und hauptſaͤchlich gleichförmiger zu 
machen. Links und rechts von dem Punkte, wo die Faͤden oder 
Stränge ſich verflechten, iſt ein polirter ſtaͤhlerner Kamm mit 5 oder 
6 groben Zähnen angebracht, der ſich an einem horizontalen Stiele 
in einer horizontalen Ebene ſchwingt. Die Drehungsachſen der 
Kämme ſind ſenkrechte eiſerne Spindeln, welche von dem Raͤder⸗ 
werke getrieben werden. Beide Kaͤmme ſchlagen abwechſelnd und 
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ziemlich ſchnell nach einander in das entſtehende Geſlecht, wodurch 
ſie gewiſſer Maßen aͤhnlich einwirken, wie das Rietblatt an einem 
Webſtuhle; der Haupterfolg beſteht aber hier darin, daß zufällige 
Verwickelungen oder Stockungen in dem Flechtwerk, wodurch 
einzelne Stränge eine ſchlaffe Lage erhalten könnten, gelöft 
werden. 

Bei allen gewöhnlichen Plattſchnurmaſchinen, wo die Klöppel 
auf einer ebenen Fläche ſich fortbewegen (mögen fie übrigens 
mittelſt drehbarer Kreuze um unbewegliche Scheiben oder mittelſt 
drehbaren Scheiben und ſogenannter Einweiſer getrieben werden), 
tritt der hier unvermeidliche Übelſtand ein, daß ein jeder Klöppel 
bei, der Ortsveränderung ſich abwechſelnd dem Bildungs punkte 
des Geflechtes (J, Fig. 1, Taf. 320 und 321) nähert und wieder 
von demfelben entfernt. Hiernach muß ſich der zwiſchen dem 
Klöppel und jenem Punkte ausgeſpannte Theil des Fadens oder 
Stranges augenblicklich und ganz entſprechend verfürgen und vers 
laͤngern, wenn nicht (von dem Falle des Abreißens weggeſehen) 
eine ungleiche Anſpannung der Stränge in dem Geflechte ent⸗ 
ſtehen ſoll, welche deſſen Schönheit außerordentlich beeinträchtigt. 
Wir haben oben geſehen, in welcher Weiſe dieſe Aufgabe durch 
die Spanngewichte im Innern der hohlen Klöppelachſen gelöſet 
wird, da dieſe bei der Annäherung zu dem Punkte J niederfinfen 
und den Faden an ſich ziehen, bei der Entfernung hingegen ge⸗ 
hoben werden und den Faden nachlaſſen. Dieſes auf und nieder 
gehende Spiel der Gewichte oder Lothe erfordert eine beſtimmte 
Zeit, weßhalb die Bewegung der Maſchinen über eine gewiſſe 
Grenze hinaus nicht beſchleunigt werd en darf. Die gedachte 
wechſelweiſe Annäherung und Entfernung der Klöppel, in Bezie⸗ 
hung auf den Punkt J, wird durch zwei Urſachen herbeigeführt; 
nämlich: 1) durch das Übertreten der Klöppel aus den inneren 
Bögen der Bahn in die äußeren, und aus den aͤußeren Bögen 
in die inneren; 2) durch das Fortſchreiten von einem Ende der 
Bahn gegen das andere. Die er ſte Urſache läßt ſich gar nicht 
heben, wird jedoch einigermaßen gemindert, wenn die in die 
Bahn eingeſetzten Scheiben (U', U? . . .. Fig. 1, Taf. 320) 
nicht kreisrund, ſondern nur länglich find, wie es bei den Ma: 
ſchinen mit unbeweglichen Scheiben jederzeit der Fall iſt, bei 
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ſolchen mit umlaufenden Scheiben aber nicht erreicht werden 
kann. Die zweite Urſache ſucht man dadurch zu beſeitigen, 
daß man die Schlangenlinien der Bahn im Halbkreiſe (ſa in 
einem noch größeren Theile des Kreiſes) um den Punkt J als 
Mittelpunkt herumgehen läßt; allein hieraus entſteht wieder die 
Unvollkommenheit, daß die Richtung, nach welcher ein und 
derſelbe Faden angezogen oder geſpannt wird, nicht ein Mal 
annähernd in einer beſtimmten Ebene bleibt, ſondern zwiſchen 
dem Parallelismus zur Ebene des Geflechtes und der dagegen 
rechtwinkeligen Stellung in zahlloſen Abſtufungen wechſelt, wos 
durch die Schönheit des Fabrikats, beſonders wenn es breit, 
alſo vieliträngig iſt, auch nicht gewinnt. Daher hat J. Heath: 
coat, zu Tiverton in Devonfhire, einen andern Weg eingeſchla⸗ 
gen und eine finnreiche Konſtruktion angewendet, für welche er 
i. J. 1623 ein Patent nahm. Seine Maſchine iſt in Dingler's 
polytechniſchem Journale, Bd. 10, S. 146 beſchrieben und abge⸗ 
bildet, worauf wir verweiſen. Die weſentlichſte Eigenthümlichkeit 
derſelben beſteht darin, daß die Scheiben, durch welche die ge⸗ 
ſchlaͤngelte Bahn gebildet wird, in einer geraden Reihe auf 
einander folgen, jedoch nicht auf einer ebenen, ſondern auf einer 
nach oben konkav bogenförmigen Platte, zu deren Kruͤmmung der 
Vereinigungspunkt ſaͤmmtlicher Stränge (der Bildungspunkt des 
Geflechtes) das Zentrum iſt. An dieſem Punkte befinden ſich 
zwei kleine Walzen, welche das Geflecht zwiſchen ſich nehmen 
und fortziehen. Aus dem eben Angeführten ergibt ſich ſchon, 
daß ſämmtliche Klöppel in radialen Richtungen nach dem ges 
dachten Zentrum hin gerichtet ſind und bleiben; ſo wie, daß 
von allen die nach dem Zentrum hinlaufenden Faͤden gleiche 
Länge haben, bis auf die kleinen Veränderungen, welche durch 
das Übertreten der Klöppel aus einem Bogen in einen entgegen⸗ 
geſetzt gekrümmten veranlaßt werden. Da der Punkt, wo das 
Geflecht zwiſchen die Walzen eintritt, dergeſtalt angebracht iſt, 
daß er ſich nicht nur in Beziehung auf die Laͤnge der Bahn, 
ſondern auch in Beziehung auf deren Breite, mitten darüber 
befindet; fo wird zugleich der Vortheil erreicht, daß die Veraͤn⸗ 
derungen des Abſtandes der Klöppel von jenem Punkte nun um 
die Hälfte kleiner ausfallen, weil fie nur dem halben Durch⸗ 
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meſſer der Scheibe entfprechen, wogegen fie bei der gewöhnlichen 
Konſtruktion durch Differenzen von der Größe des ganzen Durch⸗ 
meſſers veranlaßt werden. Um dieß genügend zu verſtehen, be⸗ 
trachte man z. B. in Fig. 1 (Taf. 320), bei der Scheibe in U? 
die Entfernung des Punktes r im innern Bogen, und des Punktes 
r’ im äußern Bogen, von der Stelle J, wo die Stränge ſich 
vereinigen; und nehme nun an, der Punkt J ſey ſenkrecht über! 
in der Mitte zwiſchen r und 17 veriegt Die Ausweichungen der 
Klöppel werden alsdann nach entgegengeſetzten Seiten von J 
Statt finden, aber nur halb fo groß ſeyn. — Daß bei Heathceoat's 
Maſchine die Zahnräder koniſch ſind, weil ihre Achſen konver⸗ 
giren, bedarf kaum der Anführung. Durch eine eigenthümliche 
Stellung der (drehbaren) Bahnfcheiben, nämlich in zwei Ebenen, 
mit den Peripherien paarweiſe etwas übereinandergreifend, iſt auch 
die Anzahl der Einweiſer vermindert. Bei allen Vorzügen dieſer 
Erfindung darf nicht verkannt werden, daß die Ausführung koſt⸗ 
ſpieliger ſeyn wird, als bei den gebräuchlichen Plattſchnur⸗ 
maſchinen. Überdieß müßte noch durch die Erfahrung ausgemacht 
ſeyn, ob nicht etwa das Spiel der Spanngewichte in den Klöp⸗ 
peln bei den ſchrägen Stellungen, welche letztere annehmen, in 
einem nachtheiligen Grade erſchwert und ungleich gemacht wird. 
Bei einer Maſchine mit 21 Klöppeln, welche der Erfinder be⸗ 
ſchreibt, nimmt die Bahn einen Viertelkreis von ungefähr 1½ Fuß 
Halbmeſſer ein, und die Klöppel ſtehen demnach an den Enden 
derſelben unter 45 Grad gegen den Horizont geneigt, wonach 
die Gewichte, um die Fäden anzuziehen, nicht mehr frei fallen, 
ſondern nur wie auf einer ſchiefen Ebene mit 45 Grad Neigung 
niedergleiten können; wogegen in der Mitte der Bahn jeder 
Klöppel in ſenkrechte Stellung kommt, wobei alſo das eme 
mit voller Kraft wirkt. 


0) Maſchine zur Verfertigung viereckiger 
Schnüre. 

Nach dem was bisher uͤber die Plattſchnurmaſchinen vorge⸗ 
kommen iſt, wird das Verſtändniß der Maſchinen zum Klöppeln 
viereckiger und runder Schnüre keine Schwierigkeit darbieten; denn 
in der That beſteht der einzige Unterſchied bei dieſen letzteren zwei 
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Arten von Maſchinen darin, daß die beiden geſchlaͤngelten und 
ſich durchkreuzenden Bahnen ganz im Kreiſe herumgehen und da⸗ 
durch völlig von einander unabhaͤngig werden, ſo daß die rechts⸗ 
laufenden Klöppel nie in die Bahn der linkslaufenden kommen, 
und eben fo wenig umgekehrt. Denkt man ſich in Fig. 1, Taf. 320 
die Endſcheiben U und Us von derſelben Größe wie die übrigen, 
und zugleich einander fo nahe gebracht, daß der Punkt y der 
Bahn fi) an den Punkt y“ anſchließt, während die Mittelpunkte 
aller Scheiben in einer Kreslinie liegen; ſo hat man einen Begriff 
von dem Weſentlichen der Rundſchnurmaſchine, welche in dieſem 
Falle eine mit 6 Scheiben ſeyn würde (die kleinſte gebräuchliche 
Anzahl). Vermindert man die Anzahl der Scheiben auf 4, ſo 
entſteht die Maſchine, welche viereckige Schnur liefert, und mit 
4, 8, 12 oder 10 Klöppeln verſehen werden kann. Die Fuͤhrung 
der Klöppel geſchieht in allen dieſen Faͤllen (ſey es zur Verferti⸗ 
gung viereckiger oder runder Schnüre) entweder in einer Bahn 
mit feſtſtehenden Scheiben durch an den Rädern befeſtigte Kreuze, 
oder mittelſt umlaufender Scheiben, die halbrunde Ausſchnitte am 
Rande haben, wobei immer die Einweiſer zu Hilfe genommen 
werden müſſen. N 

Fig. 3 auf Taf. 318 iſt der Grundriß einer Maſchine zu vier⸗ 
eckiger Schnur mit 12 Klöppeln und mit der Bewegung durch 
Kreuze; Fig. auf 310 ſtellt den Aufriß derſelben dar; und Fig. 2 
eben dieſer Tafel den Grundriß der untern Geſtellsplatte mit dem 
Raderwerke, oder vielmehr einen horizontalen Durchſchnitt nach 
aß in Fig. 1. — Alle Theile, welche mit den gleichartigen der 
Plattſchnurmaſchine übereinſtimmen, ſollen hier gar nicht wieder 
beſchrieben werden. 

Zur Bildung der Klöppelbahn enthält die obere Geſtell⸗ 
platte BB (welche, wie bekannt, mit der untern Platte A A durch 
vier Pfeiler C, C, C, C zuſammenhaͤngt) eine große runde, von 
vier Kreisbögen begrenzte Offnung (f. Fig. 3, Taf. 318), in die 
nebſt den vier Scheiben U, U., U?, Us ein viereckiges, an allen 
Seiten bogenförmig ausgeſchweiftes Mittelſtück U“ unbeweglich 
eingeſetzt iſt. Die Scheiben ſind auf die ſchon bekannte Weiſe 
befeſtigt; das Mittelſtück (vergleiche den ſenkrechten Durchſchnitt 
Fig. 10, Taf. 317) wird von einem ſeiner ganzen Länge nach 
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durchbohrten Pfeiler C/ getragen, welcher oberhalb U* und unters 
halb der untern Geſtellsplatte A mit einer vorgeſchraubten 
Mutter verſehen iſt. Auf das obere, aus der Mutter hervor⸗ 
ragende Ende dieſes Pfeilers ſchraubt man ein eiſernes Rohr 
P, in welches noch ein hohler hölzerner Knopf P? feſt einge⸗ 
ſteckt wird. Die Höhlung der Theile C, Pi P?, dient zur 
Durchleitung des Darmes oder der Unterlage, ſofern die 
Schnur damit verſehen werden ſoll. Es wird nämlich unter dem 
Tiſche, worauf die Maſchine ſteht, eine mit den nöthigen Baum⸗ 
wollfaͤden ꝛc. angefüllte Spule in Lager eingelegt, von dieſer der 
Darm durch Cu, P., P? nach dem Vereinigungspunkte der 
Strange bei dem hölzernen Ringe oder Knopfe J heraufgeleitet, 
wo das Geflecht ſich wie ein Schlauch um ihn herumlegt. Damit 
der Darm beftändig geſpannt bleibt, iſt an die Spule ein Gewicht 
gehaͤngt, welches die Abwickelung nur mit einem gewiſſen Wider⸗ 
ſtande geſtattet. 

"Rift das Rad, an der langen ſtehenden Welle N, welche 
oben die Schraube ohne Ende (ein einfaches rechtes Gewinde) 
P trägt, und mittelſt des ſchraͤg gezahnten Rades O die dreifache 
Zugrolle 2 2/2“ umtreibt. Das Rad O hat 60, R aber 35 
Zähne. Letzteres empfängt feine Umdrehung von der Betriebskraft, 
und ſetzt durch feinen Eingriff das Rad Q' in Gang, dieſes 
aber arbeitet in Q* und , welche wieder die Bewegung des 
Rades hervorbringen (ſ. beſonders Fig. 2, Taf. 319) Die 
Rider C, C, O, Q? haben ſaͤmmtlich 48 Zähne. Auf den um 
feſtſtehende Spindeln ſich drehenden Hülſen 8 derſelben find die 
vier ſechsarmigen Kreuze W, W., W.., W? angefchraubt, welche 
in Fig. 3 (Taf. 318) durch Punktirung angegeben erſcheinen, 
und von denen W, W., etwas höher als W. Ws liegen, damit 
keins durch das andere in ſeiner Bewegung gehindert wird. 

Die als Klöppelbahn dienende Furche oder Spalte der obern 
Geſtellplatte BB (Fig. 3, Taf. 318) beſteht aus vier inneren 
und vier äußeren Bögen, oder, anders betrachtet, aus zwei ſich 
durchkreuzenden Zügen, deren jeder gleichſam ein langes Oval 
mit eingedrückten langen Seiten darſtellt. In jeder dieſer zwei 
Bahnen laufen 6 Klöppel, welche niemals in die andere Bahn 
gelangen. Die rechts laufenden, d. h. in der Bahn U U⸗ 
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gehenden find mit den römifchen Zahlen I bis VI, die links⸗ 
laufenden in der Bahn U? Us mit den arabifchen Ziffern 
1 bis 6 bezeichnet. Die Beſchaffenheit der Klöppel geht aus den 
Fig. 4 und 5 auf Taf. 318 hervor, und iſt ganz fo, wie bei den 
Plattſchnurmaſchinen. Fig. 4 ſtellt den Aufriß vor; Fig. 5 den 
horizontalen Durchſchnitt nach aß; m bedeutet die eiſerne Fuß⸗ 
platte, worauf die Spule ruht, und welche oben auf der Bahn 
läuft; i“ die dazu parallele Platte, welche unter der Bahn ſich 
befindet; g“ den fpigovalen Hals, der von der Bahnfurche ſelbſt 
aufgenommen, eingeſchloſſen und geleitet wird; h“ endlich den 
Zapfen als Angriffspunkt Lg die Kreuze W, W.. . . . Fig. 2, 
FAR 319. 

um über das Spiel der Klöppel diejenige Erläuterung zu 
ae welche ungeachtet der vorausgegangen Beſchreibung der 
Plattſchnurmaſchine noch wünſchenswerth ſeyn konnte, diene Fol⸗ 
gendes. Man betrachte die Stellung aller Theile, wie ſie in den 
Fig. 3 auf Taf. 318 und 2 auf 31) ſich darbietet, und nehme 
an, die Bewegung der Maſchine ſey eben im Anfangen. Aldann 
wird der Arm u des Kreuzes W den Klöppel I noch bis in den 
vor ihm liegenden Durchſchnittspunkt o der Bahn fortſchieben; 
an dieſer Stelle aber wird der genannte Klöppel von dem 
Arme » des Kreuzes W gefaßt, und bis nach dem Orte ges 
bracht, wo jetzt II ſteht. Sobald I über den Punkt o hinaus⸗ 
gegangen iſt, führt der Arm w des Kreuzes We der Klöppel ı 
auch bis o, woſelbſt der unterdeſſen herangekommene Arm x 
des Kreuzes W ihn ergreift, und durch den Weg fortſchafft, in 
welchem gegenwärtig 2 ſteht. Hierauf kommt zunaͤchſt der Klöp⸗ 
gel VI, welchen der Arm y des Kreuzes W treibt, nach o, 
wird hier von dem Arme 2 des Kreuzed W übernommen, und 
in dem innern Bogen der Bahn neben der Scheibe U* weiter 
geführt, wie vorher mit I gefchehen iſt. Alsdann bringt der 
Arm t den Klöppel 6 nach o, und dieſer wird von hier durch 
den Arm s in dem innern Bogen neben U weiter gefördert; ꝛe. 
Man ſieht hiernach, daß an dem Durchſchnittspunkte o der beiden 
Bahnen abwechſelnd einer der rechtslaufenden Klöppel 
I, II, . . . . und einer der linkslaufenden 1,2 22 vorüber: 
geht, und zwar in fich durchkreuzenden Richtungen, wie es die 
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Lage der beiden Bahnen gegen einander mit fich bringt. Dieß be⸗ 
wirkt die Durchkreuzung der Faͤden, welche von den Klöppeln 
geführt werden, und ſich unter der Offnung des hölzernen Knopfes 
J (Fig. 1, Taf. 319) zur Schnur vereinigen, wobei fie um das 
Rohr P? herumſpielen, und den hier heraustretenden N (wenn 
man einen ſolchen anwendet) umkleiden. 

Ahnlich, wie bei o iſt der Vorgang in den andern drei 
Durchſchnittspunkten der Bahnen; nur daß bloß noch bei o* 
die Klöppel aus den hier zuſammenſtoßenden zwei äußeren 
Bögen in die inneren übergehen, hingegen bei 0® und os 
umgekehrt der Austritt von den inneren Bögen in die äußeren 
Statt findet. Jedes Mal nach Vollendung von zwei ganzen Um⸗ 
drehungen der vier Rader und Kreuze kommt ein jeder Klöppel 
wieder auf ſeinen anfänglichen Standpunkt. Wie dieß nach und 
nach geſchieht, ergeben die Skizzen, Fig. d bis 10 (Taf. 318), 
welche ſich von ſelbſt erklaren. Hier it die Bahn der rechto⸗ 
laufenden Klöppel als eine ſtarke ausgezogene, die Bahn der 
links laufenden als eine punktirte Linie gezeichnet; die beiden 
Syſteme von Kloͤppeln ſelbſt find, nebſt der Bezifferung, auch noch 
dadurch unterſchieden, daß die rechtslaufenden eine Schraffirung 
enthalten. Fig. b zeigt dieſelbe Stellung, welche in Fig. 3 ab⸗ 
gebildet iſt; Fig. 7 die Stellung nach einer halben Umdrehung 
der Räder und Kreuze, Fig. 8 nach 1, Fig. 9 nach 1½, Fig. 10 
nach 2 Umdrehungen. Wie man ſieht iſt Fig. 10 ganz identiſch 
mit Fig. 6. — Man kann ſich nun auch Rechenſchaft davon 
geben, daß jeder Strang der Schnur während eines einmaligen 
Durchganges durch das Innere derſelben die Hälfte, alſo 3, von 
den entgegengeſetzt laufenden Strängen vor ſich oder außerhalb 
liegen laßt; und umgekehrt während er ſelbſt außen bleibt, von 
einem Austritte bis zum nächſten Eintritte, 3 entgegengeſetzt lau⸗ 
fende Stränge von ihm bedeckt werden. Die Urſache hiervon iſt, 
daß: während des Durchganges eines beſtimmten Klöppels durch 
einen innern Bogen der Bahn 3 andere Klöppel durch den 
gegenüberſtehenden äußeren Bogen gehen, und eben fo in 
der Zeit, welche ein Klöppel gebraucht, um einen äußeren Bos 
gen zu durchlaufen, 3 von den anderen durch den inneren 
Bogen geführt werden. Dieß iſt en der Figur 3 leicht nach⸗ 
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zuweiſen. Der Klöppel I tritt hier fo eben in den innern Bo⸗ 
gen 00? ein, und im aͤußeren Bogen befinden ſich bereits die 
Klöppel ı und 6; zu dieſen kommt aber noch Nr. 5, welcher 
früher den Durchſchnittspunkt os erreicht, und heraustritt, als 
der weiter entfernte Nr. I. Anderſeits iſt Nr. II eben im Heraus⸗ 
treten in den äußern Bogen neben U! begriffen, und während 
er dieſen Bogen durchläuft, um nach o zu kommen, treten durch 
dieſen leßtern Punkt, als Nachfolger des ſchon inwendig be⸗ 
findlichen Klöppels Nr. 5, noch zwei andere ein, nämlich Nr. 4. us. 

Die Bahn U: Us (Fig. 3) ſteht am aͤußern Bogen, neben 
U? mit einem geraden‘, in tangentieller Richtung angefügten 
Schlitze V in Verbindung, der ſich am Ende zu einer größeren 
Offnung V“ erweitert. Gleiches iſt mit der Bahn UU bei V. 
V' nder Fall. Dieſe Schlitze und Offnungen dienen zum Ein⸗ 
bringen der Klöppel in die Bahnen, wobei man ſie in gehöriger 
Ordnung (abwechſelnd einen durch V, und einen durch ) 
den in Umdrehung begriffenen Kreuzen überliefert. Durch das 
entgegengeſetzte Verfahren kann man die Klöppel wieder aus der 
Maſchine entfernen, wenn dieß nöthig wird, um etwas daran 
auszubeſſern, oder dgl. Dreht man nämlich das Räderwerk 
verkehrt (wobei die Kreuze nach den den Pfeilern widerſtrei⸗ 
tenden Richtungen umgehen), fo führt — den gegenwärtigen 
Stand aller Theile vorausgeſetzt — zuerſt der Arm » den Klöp⸗ 
pel 1 in den Spalt V, wo man ihn herausnehmen kann; dann 
bringt der Arm r den Klöppel 1 nach Và; u. ſ. f. 

Es iſt ſchon geſagt, daß zwei Umdrehungen der Raͤder 
. G,. . . . nöthig find, um jeden Klöppel ein Mal ganz 
durch ſeine Bahn zu führen, wovon der Erfolg darin beſteht, daß 
der zugehörige Strang oder Faden eine Schraubenwindung in 
dem Geflechte der Schnur macht, waͤhrend welcher er zwei Mal 
auf die Oberflache und zwei Mal ins Innere tritt. Das Rad R 
darf höchſtens 100 Umgaͤnge in 1 Minute machen, was fur die 
Räder Q... 100 x oder 725 Umdrehungen zur Folge 
hat, und alfo ſehr nahe 36 / Schraubenwindungen eines jeden 
Stranges in dem Geflechte erzeugt; wobei nicht vergeſſen werden 
darf, daß bei 6 Strängen dieſe Windungen rechts, bei den 
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andern ſechs links laufen, und durch die viermalige Kreuzung 
beim Ein⸗ und Austreten der Straͤnge der Zuſammenhang der 
Schuur entſteht. Der Rundlauf der Klöppel erzeugt zugleich 
unvermeidlich eine geringe Zwirnung der Stränge, welche bei 
den rechtslaufenden rechts, bei den linkslaufenden links herum 
(dieſe Ausdrücke in dem Sinne, wie bei Schraubengewinden ge⸗ 
nommen) Statt findet. Auf jeden Kreislauf des Klöppels, alſo 
auf jede Schraubenwindung des Stranges in der Schnur, betraͤgt 
dieſes Zwirnen eine Drehung. Wendet man Stränge aus zu⸗ 
ſammengezwirnten Faͤden an, ſo muß der Regel nach auf dieſen 
Umſtand bei der Zubereitung der Straͤnge ſelbſt ſchon Rückſicht 
genommen werden, wie bereits früher erörtert worden iſt. 

Wied die oben erwaͤhnte größte Geſchwindigkeit der Maſchine 
angenommen, ſo bringen die 100 Umlaufe des Rades R per Mi⸗ 
nute %% „ d. i. 1¼ Umgänge der Zugrollen Z, Z, 2“, hervor. 
Die Durchmeſſer und Umfaͤnge dieſer Rollen ſind wie folgt: 


Durcdhmeiler: Umkreis: 
2 . 1 Linien 44 Linien 
21 19.4 » bı » 


ZV vs 3. » 75.4 

Es nimmt alſo eine Schraubenwindung des einzanen 
Stranges entweder 1.2 Linie, oder 1.67 Linie, oder 2.06 Linien 
von der Länge der Schnur ein, je nachdem man letztere von der 
kleinſten, der mittlern oder der größten Rolle anziehen laͤßt. Die 
Arbeitsleiſtung der Maſchine beträgt während 1 Stunde, wenn 
keine Unterbrechung Statt findet, 

... 74 Ellen 
„4 „4 „ 10,3 * 
42. „ „ „ 12.7 „ 

Alle Maſchinen zu viereckiger Schnur ſtimmen mit der. eben 
beſchriebenen hinſichtlich der Geſtalt ihrer Klöppelbahnen überein; 
d. h. fie haben fämmtlih 4 Scheiben und eben fo viele dazu ge⸗ 
hörige Räder. Die Zahl der Arms an den Kreuzen iſt aber ver⸗ 
ſchieden nach der Anzahl der Klöppel. Alle vier Raͤder zuſammen 
enthalten in jedem Falle doppelt fo viel Arme, als Klöppel in 
der Maſchine find. So erfordert 16klöppelige Schnur 8 Arme, 
dklöppelige aber 4 Arme an jedem Kreuze. Gibt man jedem Kreuze 
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nur zwei einander gegenüber ſtehende Arme, und gebraucht dem: 
nach nicht mehr als 4 Klöppel, fo entſteht eine Afträngige Schnur, 
an welcher die viereckige Geſtalt nicht mehr deutlich zu erkennen 
it, weßhalb wir fie auch oben bei den Rundſchnüren mit aufge: 
führt haben. Es iſt übrigens keineswegs unerlaͤßlich, zu jeder 
verſchiedenen Anzahl von Klöppeln eine eigene Maſchine zu be⸗ 
figen; vielmehr kann ſehr gut auf der beſchriebenen 12klöppeligen 
Maſchine auch mit 8 oder 4 Klöppeln gearbeitet werden: im 
erſteren Falle hat man nur die Klöppel 2, 5, Il und V, im zwei⸗ 
ten Falle die Klöppel 2, 3, 5, 6, 1, III, V und VI herauszunehmen 
oder unbenutzt zu laſſen. 


D) Rund ſchnur-Maſchinen. 

Der einzige Umſtand, welcher dieſe Maſchine von jener zu 
viereckiger Schnur unterſcheidet, iſt die größere Anzahl von Schei⸗ 
ben, Rädern und Kreuzen, wodutch eine entſprechende Vermeh⸗ 
rung der fchlangenartigen oder wellenförmigen Krümmungen in 
der Alöppelbahn entſteht. Man hat ſolche mit 6, 8 und 12 Schei⸗ 
ben, womit die Anzahl der dazu gehörigen Raͤder und Kreuze 
übereinſtimmt. Fig. 5, 6, 7 auf Taf. 320 find kleine Skizzen 
dieſer verichiedenen Arten, worin die Scheiben numerirt und die 
Bahnen der rechtslaufenden Klöppel punktirt, jene der linkslau⸗ 
fenden aber ausgezogen ſind, um den Überblick zu erleichtern. Die 
Maſchine mit 6 Scheiben (Fig. 5) verſieht man mit 12 Klöppeln 
und jedes Kreuz derſelben mit vier Armen. Die Maſchinen mit 
8 Scheiben (Fig. 6) werden für 8, für 16 oder für 24 Klöppel, 
eingerichtet; jedes Kreuz bekommt im erſtern Falle nur zwei 
einander gegenüberſtehenden Arme; im zweiten Falle 4, im dritten 
Falle aber 6 Arme. Was endlich die Maſchinen mit 12 Scheiben 
und 12 Rädern (Fig. 7) betrifft, fo gibt man ihnen entweder 
12 Klöppel und an jedem Kreuze nur 2 Arme, oder 24 Klöppel 
und an jedem Kreuze 4 Arme. 

Da, abgeſehen von den Klöppelbahnen und der Vervielfaͤlti⸗ 
gung aller unmittelbar dazu gehörigen Theile, die Konſtruktion 
der Rundſchnurmaſchine vollig ſo beſchaffen iſt, wie bei der oben 
beſchriebenen Maſchine zu viereckiger Schnur; fo wird es genügen, 
nur den Grundriß der obern Geſtellplatte, worin die Bahn ſich 
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befindet, darzuſtellen; und hierzu iſt in Fig. 2 (Taf. 321) die 
Maſchine mit 6 Rädern und 12 Klöppeln gewählt, damit man 
um fo direkter eine Vergleichung mit Fig. 3 (Taf. 318), welche 
ebenfalls 12 Klöppel enthält, vornehmen könne. Die rechtslau⸗ 
ſenden Klöppel ſind in dieſer Abbildung mit römiſchen, die links⸗ 
laufenden mit arabiſchen Zahlen numerirt; die Raͤder findet man 
durch punktirte Kreiſe angedeutet, und die Kreuze ebenfalls 
punktirt, da ſie bekanntlich unter der Platte liegen. Die laͤng⸗ 
liche ſchraffirte Geſtalt, in welcher die Klöppel angegeben ſind, 
bedeutet den horizontal durchſchnittenen ſpitzovalen Hals ders 
ſelben, welcher in der Bahnfurche geht, wie ſchon bei den voraus⸗ 
gegangenen Maſchinen erörtert worden iſt. P2 iſt wieder das 
Rohr, durch welches die Unterlage oder der Darm heraufkommt, 
ohne welchen gekloͤppelte Rundſchnüre niemals brauchbar ver- 
fertigt werden können. Es iſt ſchon bekannt, daß man zu den 
dickſten Schnüren dieſer Art einen hanfenen Strick als Unterlage 
benutzt, bei den dünneren dagegen eine gehörige Anzahl Faͤden 
aus Leinen⸗ und Baumwollgarn; bei den elaſtiſchen Kautſchuk⸗ 
ſchnüren bildet der Kautſchukfaden die Unterlage. Eine aus 
vielen Garnfaͤden beſtehende Unterlage nimmt beim Aufſpulen 
niemals in allen ihren Fäden gleiche Spannung an, und bleibt 
oft theilweiſe ſehr ſchlaff, was der guten Arbeit hinderlich wird; 
man pflegt daher in ſolchen Faͤllen die Unterlage nicht auf eine 
Spule zu wickeln, ſondern frei, aber ohne Verwirrung, auf die 
Erde zu legen, und in dem Maße, wie ſie von der Maſchine ver⸗ 
braucht wird, nachſchleppen zu laſſen. 

Die Offnungen VV. und VV in Fig. 2 dienen auf ſchon 
bekannte Weiſe zum Einbringen und Herausnehmen der Klöppel: 
VV für die rechtslaufenden I, II, III. ..; V?2V> für die links⸗ 
laufenden 1, 2, 3... . Das Rad N, von welchem die Bewer 
gung ausgeht, hat 16 Zähne, jedes der 6 Räder an den Kreuzen 
24 Zähne. Man kann R etwa 100 bis 120 Umgänge per Mi⸗ 
nute machen laſſen, und hierzu die Schraube ohne Ende zum Um⸗ 
treiben der Zugrollen, desgleichen letztere ſelbſt, eben ſo anordnen, 
wie in Fig. 3, Taf. 318. Bei den Maſchinen mit mehr als 
6 Scheiben hat man es immer fo einzurichten, daß jedes Kreuz 
etwa 70 oder höchſtens Bo Umdrehungen in einer Minute macht, 
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wonach ſich für jeden befonderen Fall von felbft ergibt, wie viel 
Zeit ein Klöppel anwendet, um feine Bahn einmal ganz zu durch⸗ 
laufen. An der gegenwärtigen Maſchine mit 6 Rädern find hierzu 
3 Umgänge dieſer letzteren erforderlich; im Allgemeinen muͤſſen 
die Räder fo viel Umgaͤnge machen, als die Hälfte ihrer eigenen 
Anzahl beträgt, bis jeder Klöppel wieder auf feinen anfänglichen 
Platz zurückkehrt. 

Es iſt ſchließlich zu erwähnen, daß Beſchreibung und Abs 
bildung einer Rundſchnurmaſchine mit 8 Rädern und 8 Klöppeln 
in dem Traité de Mecanique industrielle, par Christian, 
Tome III (Paris, 1825) ſich befindet. 


IV. über die gewebten Schnüre. 


Den Übergang zu den gewebten Schnüren machen diejenigen 
geklöppelten, in welchen nebſt den nach Schraubenlinien herum⸗ 
gelegten Straͤngen oder Fäden noch andere, gerade nach der 
Länge laufende Fäden (Kettenfaͤden) als integrirender Theil des 
Geflechtes — d. h. nicht bloß als Darm oder Unterlage in der 
Achſe der Schnur — enthalten ſind. Für die Erfindung ſolcher 
Schnüre find Doguet und Komp. zu St. Etienne in Frankreich 
1832 patentirt worden, und die Verfahrungsart, durch welche 
fie dieſelben auf den üblichen Klöppelmaſchinen hervorbringen, iſt 
im 35. Bande der Description des machines et procedes con- 
signes dans les Brevets expirés, p. 137, beſchrieben, wie 
auch durch Abbildungen erlaͤutert. Das Weſentliche wird ſich hier 
ohne beſondere Zeichnungen mit wenig Worten verſtändlich 
machen laſſen. - 

Man nehme an, in der Plattſchuamaſchins Fig. 1, Taf. 320 
und 321, fen jede der Spindeln | in dem Mittelpunkte der Schei⸗ 
ben U, U., U. . . . (mögen letztere feſtliegend wie bier, oder 
drehbar ſeyn) fo weit nach oben verlängert, daß ihr oberer End⸗ 
punkt etwas höher ſteht, als das Kopfende der Klöppel; zugleich 
ſey jede Spindel ihrer ganzen Laͤnge nach durchbohrt. Durch dieſe 
Bohrung werde ein Kettenfaden gezogen, welcher unter der Ma⸗ 
ſchine auf einer mit Brems- oder Spanngewicht verfehenen 
Spule aufgewickelt vorräthig iſt, oben aber in ſchrager Rich⸗ 
tung nach dem Punkte J hingeführt und dort mit dem Ger 
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flechte verbunden wird. Diefer Veranftaltung zu Folge werden 
die Fäden der Klöppel — indem letztere in ihrer geſchlän⸗ 
gelten Bahn fortſchreiten, und bald innerhalb der (unbe⸗ 
weglich an ihrem Platze bleibenden) Kettenfaͤden durch⸗, bald 
außerhalb derſelben herumgehen — die Ketteufaͤden umſchlingen, 
und dem Geflechte einverleiben, worin ſie alsdann gerade nach der 
Länge ausgeſtreckt enthalten ſind. Statt die Spindeln hohl zu 
machen und die Kettenfaͤden durch dieſelben von unten herauf 
zu leiten, kann man auch oben auf der Verlängerung der 
(maſſiven) Spindeln die Spulen anbringen, wobei der Erfolg 
ungeändert bleibt. So viel bekannt, haben die Schnüre dieſer 
Art (von den Erfindern Lacets-chaines genannt) keinen Eins 
gang gefunden, und in der That ſcheint das Prinzip unzweck⸗ 
mäßig, wenn es nicht für einen ganz beſondern Zweck (den die 
Erfinder unerwaͤhnt gelaſſen haben) Anwendung findet; denn in 
einer nach angegebener Weiſe gemachten Schnur fällt alle Kraft 
eines mit der Schnur ausgeübten Zuges, oder alle Anſpannung 
auf die geraden Kettenfäden, während die im Zickzack liegenden 
Klöppelfaͤden gar nicht in Anſpruch genommen werden und zur 
Feſtigkeit nichts beitragen. Es leuchtet ein, daß man die be— 
ſchriebene Arbeitsmethode auch auf geklöppelte viereckige und 
runde Schnüre anwenden kann. Bei der Arbeit auf einer Rund⸗ 
ſchnurmaſchine iſt jedoch eine Abänderung möglich, durch welche 
eine völlig verſchiedene Art von Schnüren hervorgebracht werden 
könnte, wie fie ſich fogleich ergeben wird. 

Führt man nämlich von jeder der Spindeln I, I,.... (Fig. 2 
Taf. 321) einen Kettenfaden nach dem über die Mitte der 
Maſchine befindlichen Vereinigungspunkte, behaͤlt aber nur 
einen einzigen Klöppel bei, ſo läuft dieſer abwechſelnd 
um einen Kettenfaden außen herum, und an einem Ketten⸗ 
faden innerhalb vorbei; das ſich bildende Geflecht wird alſo 
aus den gerade nach der Laͤnge gehenden Kettenfäden und 
einem in Schraubenwindungen zwiſchen ihnen ſich durchziehenden 
Einſchußfaden beſtehen, welcher letztere in regelmäßiger Abs 
wechslung einen Kettenfaden vor, oder außer ſich, und einen 
hinter oder inner ſich haben wird: kurz das Reſultat wird ein (von 
dem Darm oder der Unterlage ausgefülltes) ſchlauchartiges Ge⸗ 
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webe ſeyn, welches hinſichtlich der Faͤden verbindung gänzlich der 
Leinwand und deu übrigen platten Geweben gleicht. Dieß iſt aber 
diejenige Gattung Schnur, welche nachher unter dem Namen der 
Schweizer Schnur näher beſchrieben werden ſoll. Die nö⸗ 
thige Dichtigkeit kann dieſes Gewebe leicht dadurch erhalten, daß 
man die Enden der Spindeln J etwas höher hinauf reichen laͤßt, 
als das Kopfende des Klöppeld; denn hiedurch nöthigen die, zu: 
ſammen einen ſtumpfen Kegel bildenden, Kettenfäden (beſonders 
wenn ſie ziemlich ſcharf angeſpannt ſind) den Einſchußfaden zu 
einer dichten Aneinanderlagerung feiner Windungen. Es müßte 
nur, um dieſe Art Schnur auf die angezeigte Weiſe darzuſtellen, 
die Anzahl der Kettenfaͤden ungerade ſeyn (weil ſonſt keine 
verbindende Kreuzung mit dem Einſchlage entſteht), und daher 
eine der Spindeln keinen Kettenfaden bekommen, weil die 
Anzahl der Spindeln, des Eingriffes der Räder wegen, ſtets aus 
den geraden Zahlen zu waͤhlen iſt. Ob die Schweizer Schnüre 
wirklich auf dieſe Weiſe verfertigt werden, kann, bei der Erfolg⸗ 
loſigkeit der über dieſelben angeſtellten Erkundigungen, nicht an⸗ 
gegeben werden; wahrſcheinlich iſt es jedoch nicht, denn die Ver⸗ 
fertigung würde wohl viel zu langſam von Statten gehen, und 
zu viel Kraftaufwand erfordern, der koſtſpieligen Maſchinen gar 
nicht einmal zu gedenken. Zu einer ſeidenen Schnur von drei 
Viertel einer Linie in der Dicke ſind, nach vorliegenden Proben, 
25 Kettenfäden (oder vielmehe Kettentheile, jeder aus 3 Faͤ⸗ 
den beſtehend) angewendet. Dieß wiirde eine Klöppelmafchine 
mit 20 Raͤdern vorausſetzen. Könnten nun auch die Raͤder 
»04 Umläufe in der Minute machen (was eine mit gutem Erfolg 
nicht erreichbare Geſchwindigkeit zu ſeyn ſcheint), fo würde doch 


der Einſchlagfaden nur Er „ d. i. 8 Schraubenwindungen in 


1 Minute machen; und da die erwähnte Schnur wenigſtens 24 
ſolche Windungen auf 1 Zoll Länge haben muß, ſo brächte die 
theure und nur mit anſehnlichem Kraftaufwande zu treibende 
Maſchine nicht mehr als 1 Zoll Schnur in 3 Minuten zu Stande. 
Zu vermuthen iſt daher, daß die Schweizer Schnüre auf Mühl⸗ 
ſtühlen wirklich gewebt werden, mit einem Verfahren „ nach 
welchem man ſchon vor ungefähr 50 Jahren Rundſchnüre im 
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Großen auf Muͤhlſtühlen, und noch weit früher im Kleinen auf 
dem Poſamentier⸗Handſtuhle, erzeugte. 

Die Schweizer Schnüre, auch Baſeler Schnüre ge 
nannt, welche im Ganzen zwar nicht häufig vorkommen, aber 
doch zu manchen Zwecken (als Peitſchenſchnüre u. dgl.) gerne an⸗ 
gewendet werden, ſind laut des oben Geſagten Rundſchnüre, 
welche aus einem ſchlauchfoͤrmigen ſchlichten Gewebe und einer 
von demſelben eingeſchloſſenen Unterlage beſtehen. Nur die Ket⸗ 
tenfäden find Seide, der Einſchuß (welcher durch die Kette bis 
auf unbedeutende Theilchen ganz verſteckt wird) beſteht aus einigen 
ſchwach zuſammengezwiruten Baumwollgarnfaͤden; die Unterlage 
aus Leinenzwirn oder einem ſchwach gezwirnten Strange von 
10 und mehr Garnfaͤden, worin oft Leinen⸗ und Baumwollge⸗ 
fpinnft durch einander gemengt iſt, um mit erſterem (welches den 
Vorzug größerer Feſtigkeit, aber einen höheren Preis hat) zu ſpa⸗ 
ren. Da die Seide eben nur hinreicht, die Oberfläche zu bede⸗ 
cken, ſo erfordern dieſe Schnüre weit weniger von dem theuern 
Material, als gedrehte oder geklöppelte ſeidene Schnüre, wenn 
gleich dieſe beiden ebenfalls mit einer Unterlage verſehen werden. 
Zwei Proben, die nachſtehend beſchrieben find, mögen als Bei⸗ 
ſpiele angeführt werden. Die erſte iſt 0.7 Lime dick, enthält in 
der Kette 25 Theile, deren jeder aus 3 Zeidenfäden gebildet iſt, 
als Einſchuß 4 ſchwach zuſammengezwirnte Baumwollgarnfaͤden, 
als Unterlage 16 ſchwach zuſammengezwirnte Garnfäden, theils 
Leinen, theils Baumwolle. Der Einſchlag macht durchſchnittlich 
20 Schraubengänge auf 1 Zoll Schnur. — Die zweite Sorte 
0.5 Linie dick, hat in der Kette 19 Theile, jeder aus 2 Seidenfaͤden 
beſtehend; im Einſchlage 3 zuſammengezwirnte Faͤden Baumwoll⸗ 
garn; in der Unterlage Faden von grobem zweifaͤdigemLeinenzwirn; 
durchſchnittlich 25 Schraubengänge des Einſchuſſes auf 1 Zoll. 

Die Methode, nach welcher ſolche und ähnliche Rundfchnüre 
auf einem gewöhnlichen Webſtuhle erzeugt werden konnen, ſtimmt 
weſentlich mit derjenigen überein, welche bei der Fabrikation der 
hohlen Lampendochte befolgt wird (ſ. Bd. IV., S. 138); denn in 
der That ſind beide Gewebe ſchlauchartig; nur kommt bei den 
Schnüren der Darm oder die Unterlage hinzu, welche die Höh⸗ 
lung ausfuͤllt, und nebſt den Kettenfäden auf dem Stuhle aufge: 
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zogen ſeyn muß. Es find zwei feidene Ketten abgefondert von eins 
ander, und eine über der andern liegend, aufgebaͤumt; zwiſchen 
beiden iſt der Darm aufgezogen. In der Kette bedient man ſich, 
zu beſſerer Deckung des Einſchlages, nicht einfacher Faͤden, ſon⸗ 
dern 2⸗ oder Ifädiger Theile, welche ſich bei der Fachbildung wie 
einfache Faͤden verhalten, weil die a oder 3 zuſammengehörigen 
Fäden in eine gemeinſchaftliche Schleife einer Litze am Schafte 
eingezogen ſind, und folglich immer mit einander hinauf oder 
hinab bewegt werden. Die Anzahl dieſer Kettentheile muß jeder⸗ 
zeit ungerade ſeyn, alſo z. B. 13 in der einen und 12 in der 
andern Kette, oder 10 in der einen und 9 in der anderen. Übri⸗ 
gens geſchieht die Theilung der Kette in Ober- und Unterfach ges 
nau nach derſelben Regel, wie bei dem Weben der Dochte, wor⸗ 
über man die angezeigte Stelle im IV. Bande nachſchlagen kann. 
Die Unterlage geht jedesmal in dasjenige Fach, welches aus dem 
größern Antheile (drei Viertel) der Ketten gebildet wird, und 
kommt demnach in das Innere des hohlen Gewebes unverbunden 
zu liegen. Der Einſchlag zieht durch ſeine Anſpannung die Ket⸗ 
tenfaͤden rund um die Unterlage zu einem Schlauche zuſammen. 
Bei fabrikmäßigem Betriebe iſt dieſe Art Weberei auf dem Mühl⸗ 
ſtuhle (der ſogenannten Bandmühle; ſ. d. Art. Bandfabrika⸗ 
tion) ausführbar, wo 12, 16 oder mehr Schnüre zugleich ge⸗ 
webt werden, von jeder wohl 20 Ellen und mehr in einem Tage. 

Schließlich ſind noch zwei ältere Arten von Schnüren zu er⸗ 
wähnen, welche jetzt ſelten vorkommen, und über deren Verferti⸗ 
gung aus Mangel an Nachrichten keine nähere Auskunft mitge⸗ 
theilt werden kann. Die eine davon iſt Plattſchnur, die andere 
Rundſchnur, und beide haben viel Ahnlichkeit mit einander. Zu 
den gewebten Schnüren werden fie gezählt, weil fie aus Kette 
und Einſchlag beſtehen, deren Verbindung mit einander aber je: 
denfalls durch eine von der gewöhnlichen abweichende Einrichtung 
des Webſtuhls bewirkt ſeyn muß, wenn die Anfertigung nicht gar 
mit einer anderen eigenthümlichen Vorrichtung geſchehen iſt. 

Die Platt ſchnur (in der That mehr ein ſehr ſchmales 
Band) enthält in ihrer 2 Linien betragenden Breite 18 Ketten⸗ 
fäden , welche dicke Seidenfaͤden, und paarweiſe zuſammengedreht 
ſind, ſo daß ſie in dem fertigen Gewebe als 9 Faͤden erſcheinen 
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(wie 1, 2, 3, . . . in der vergrößerten Abbildung Fig. 12, 
Taf. 317). Dieſe Zwirnung iſt in den auf einander folgenden Fa⸗ 
denpaaren abwechſelnd rechts und links bewerkſtelligt. Der Ein⸗ 
ſchuß, deſſen Lauf durch a, b, e, dl)... . . , m, be 
zeichnet ift, beſteht aus einem feinen, im Gewebe kaum bemerk— 
lichen Faden Seide. Nach jedem Einſchuſſe folgt eine halbe Dre⸗ 
hung der paarweiſe vereinigten Kettenfäden, fo daß der Schuß ⸗ 
faden zwiſchen den zwei Kettenfaͤden jedes Paares eingeſchloſſen 
und feſtgehalten wird. Dieſe Verbindung hat eine entfernte 
Ahnlichkeit mit dem eigenthümlichen Gewebe der Gaze; je⸗ 
doch beſteht zwiſchen beiden Fabrikaten ein ſehr weſentlicher Unter— 
ſchied. In der Gaze find nämlich die Kettenfäden nicht zufame 
mengedreht, ſondern nur dergeſtalt um einander herumgeſchlungen, 
daß fie nach dem Herausziehen des Einſchuſſes frei neben einan— 
ter liegend erſcheinen; wogegen fie in dem hier betrachteten Ges 
webe wirklich ſtark zuſammengezwirnt ſind. In der Gaze liegt 
eben deßhalb durchgehends derſelbe Faden des Paares oben 
auf dem Einſchuſſe; hier aber iſt dieß abwechſelnd mit dem einen 
und dem anderen Faden der Fall, wie eine aufmerkſame Betrach— 
tung der Fig. 12 ſogleich lehrt. 

Die hiermit verwandte Rund ſchnur befteht (nach einer 
vorliegenden Probe beſchrieben) bei 0.5 bis 0.6 Linien Dicke aus 
fünf Paar dicken ſeidenen Kettenfäden, welche durch einen ſchrau⸗ 
benförmig dazwiſchen durchlaufenden, feinern ſeidenen Einſchlag— 
faden verbunden, und nach jedem Gange dieſes Einſchlages mit 
einer halben Drehung zuſammengezwirnt find. Die Richtung dies 
fer Zwirnung iſt bei dem 1., 3. und 5. Paare links, bei dem 2. 
und 4. rechts. Dadurch entſteht eine ziemlich täufchende Ahnlich— 
keit mit geklöppelter viereckiger Schnur (ſ. Fig. 5, Taf. 321), welche 
aber bei näherer Betrachtung verſchwindet, weil man entdeckt, 
daß fünf, gerade nach der Länge laufende, Stränge vorhanden, 
und von dieſen zwei neben einander liegende (der 1. und 5.) in 
übereinftimmender Weiſe gezwirnt find. Vom Eintrage bemerkt 
man (ohne die Kettenſtraͤnge aus einander zu ziehen oder die 
Schuur aufzulöfen) nichts, da die Stränge der Kette dicht an 
einander liegen. Eine Unterlage oder ein Darm im Innern der 
Schnur iſt nicht vorhanden. . K. Karmarſch, 
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Schraube. 
(Theoretiſcher Theil.) 


1. Eine Schraubenlinie iſt eine Kurve, welche auf der Ober« 
fläche eines ſenkrechten Zylinders ſo verzeichnet iſt, daß, wenn man 
auf dem Grundkreiſe die krummlinigen Abſeiſſen rechnet und die 
ſenkrechten Seiten des Zylinders als Ordinaten betrachtet, das 
Verhältniß der Ordinaten zu den krummlinigen Abſeiſſen von 
einem Punkte des Grundkreiſes an gezaͤhlt, für alle Punkte der 
krummen Linie ein konſtantes iſt; daß alſo die Punkte der Schrau⸗ 
benlinie ſich in demſelben Verhältniſſe über die Baſis des Zylins 
ders erheben, als die zugehörige Abſeiſſe zunimmt. Bezeichnet man 
das konſtante Verhältniß der Ordinaten y zu den Abeiſſen x wit 
k, fo iſt der Definition zu Folge für jeden Punkt = k oder 
kx. . 1.) Die allgemeine Gleichung der Schrauben: 
linie. 

Die Schraubenlinie wird von einem Punkte des Grundkrei⸗ 
ſes aufſteigen müſſen, da für x So auch y=o wird; iſt r der 
Halbmeſſer des Grundkreiſes, fo iſt der Umfang u 22 r, und 
wenn man die Höhe, auf welche ſich die Schraubenlinie bei einem 
Umgange erhebt, alſo für x Sars mit h bezeichnet, fo wird 
hal ar, woraus die konſtante Verhaͤltnißzahl dieſer Schraube 
=, und mit dieſem Werthe auch aus 1) die Gleichung 


9 I 
dieſer Schraubenlinie 7 r x beſtimmt wird. 


Man kann daher auf demſelben Zylinder von dem Grund« 
kreiſe ar unendlich viele Schraubenlinien zeichnen, bei welchen 
ſich das Verhaͤltniß k“, k“, k“ ꝛc., der Ordinaten zu den krumm⸗ 
linigen Abfeiffen aus der obigen Formel k = — ergibt, je 
nachdem man für h die Werthe h/, h“, h.“ ze, annimmt. 

Setzt man für die krummlinige Abſeiſſe x die Werthe 
& Sar, X22. ar, X23. ar c., fo wird die Höhe, 
um welche ſich jedesmal ein Punkt der Schraubenlinie bei einem, 
zwei, drei ice. Umgängen erhoben hat, gleich ſeyn y=h, y ah⸗ 
y=3h ı.; die Schraubenlinie wird ſich daher in gleichweit ab⸗ 
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ſtehenden Windungen von dem Abſtande h an dem Zylinder erhe⸗ 
ben, und man heißt dieſen Abſtand h, in welchem eine Seite des 
Zylinders von der Schraubenlinie wiederholt geſchnitten wird, die 
Höhe der Schraubenlinie, fo wie die Länge dieſes Stückes der 
Schraubenlinie, welches dieſer Höhe h entſpricht, die Länge 
derſelben. | 

2. Wird der Zylinder, auf welchem die Schraubenlinuie ges 
zeichnet iſt, in eine Ebene entwickelt, ſo verwandelt ſich die 
krummlinige Abſeiſſe, d. i. der Grundkreis, in eine gerade Linie, 
ab Fig. 17, Taf. 304, welche gleich dem Umfange u=2rr des 
Kreiſes iſt, die einzelnen Seiten des Zylinders, alſo, auch die 
ſenkrechten Ordinaten der Schraubenlinie behalten nach der Ent⸗ 
wickelung dieſelbe Größe, welche ſie vor der Entwickelung gehabt 
haben. | | 

Es muß alſo auch zwifchen der Ordinate und Abfciffe eines 


jeden Punktes m der entwickelten Schraubenlinie das früher kon— 
1 


ſtante Verhaͤltniß ni SA T beſtehen. 

Da aber dieſes die Bedingung für eine gegen die Are ab 
um den Winkel à geneigte gerade Linie iſt, bei welcher dieſes 
konſtante Verhältniß k die Tangente des Neigungswinkels aus⸗ 
drückt, ſo folgt daraus, daß die Schraubenlinie nach der Entwi⸗ 
ckelung geradlinig iſt, und daß man durch die Hypothenuſe des 
rechtwinckeligen Dreieckes abe, bei welcher die Seite a b ar 
dem Umfange des Kreiſes und be h der Höhe der Schraube 
gleich gemacht wird, die rectificirte Schraubenlinie oder die Lange 
eines Ganges derſelben erhält; und daß der Neigungswinkel 
cab Sa, welcher zugleich der Neigungswinkel aller Tangenten 
iſt, die man an die Schraubenlinie legen kann *), und die Nei- 


„) Bei der Entwickelung des Schraubenzhlinders in eine Ebene werden 
ſich die Winkel, unter welchen die einzelnen Elemente (wenn man 
ſich die Schraubenlinie in unendlich viele gerade Linien zerlegt denkt) 
die ſenkrechten Seiten des Zylinders ſchneiden, nicht ändern; und da 
die Schraubenlinie nach der Entwickelung geradlinig wird, alſo alle 
Elemente dieſelbe Neigung gegen eine Senktechte annehmen, ſo 
müſſen auch alle Tangenten, welche nur als die Verlängerung dieſer 
Elemente zu betrachten ſind, einen gleichen Winkel mit einer Senk⸗ 
rechten einſchließen, oder gegen die Ebene des Grundkreiſes gleich 
geneigt ſeyn. 
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gung der Schraube heißt, durch die Höhe h und den Um⸗ 
fang ars beſtimmt wird, indem, wie auch aus Fig. 17 erſicht⸗ 
lich iſt, tang = iſt. 

Dieſen Eigenſchaften zufolge könnte man die Schraubenlinie 
auch als eine auf einem ſenkrechten Zylinder verzeichnete Linie 
definiren, welche nach der Abwicklung des Zylinders gerade wird, 
oder an welcher alle Tangenten gegen die Ebene des Grundkreiſes 
gleich geneigt ſind. 

3. Bewegt man auf der Oberfläche eines Zylinders (Fig. 5 
und Fig. 7, Taf. 30g) ein Viereck odef, Dreieck gkn, oder ſonſt 
eine Figur der Art, daß eine Seite og oder gu dieſer Figur im⸗ 
mer auf dem Zylinder aufliegt, die Ebene dieſer Figur gehörig 
verlängert ſtets durch die Axe des Zylinders geht, und daß ein 
Punkt der Flaͤche eine Schraubenlinie verfolgt, deren Höhe we— 
nigſtens ſo groß als die aufliegende Seite iſt; ſo entſteht, wenn 
man ſich den von der Flaͤche durchlaufenen Raum als Koͤrper denkt, 
ein Schraubengewinden. — Es iſt leicht einzuſehen, daß 
dabei jeder Punkt der Flaͤche eine Schraubenlinie beſchreibt, welche 
auf einem kreisförmigen Zylinder ſich befindet, deſſen Halb meſſer 
immer die Entfernung dieſes Punktes von der Axe des Zylinders 
iſt; da für das Fortſchreiten jedes Punktes die früher angeführte 
Bedingung einer Schraubenlinie (daß ſich jeder Punkt im gleichen 
Verhältniß zu dem Wachſen feiner Abſeiſſe erhebt) Statt findet. — 
Nach Verſchiedenheit der bewegten Flache wird auch die Schraube 
ein anderes Gewinde erhalten, die man als ſcharfgangig, flach⸗ 
gängig ic. bezeichnet. (Siehe folgenden Artikel: Schrauben.) Bei 
einer flachgaͤngigen Schraube (Fig 5), welche durch die Bewe⸗ 
gung eines Rechtseckes (meiſtens eines Quadrates) entſteht, iſt 
die Ganghöhe vi doppelt fo groß, als die aufliegende Seite; bei 
einer ſcharfgaͤngigen (Fig. 7), wo die bewegte Flaͤche ein Dreieck 
iſt, wird ſie der aufliegenden Seite gu gleich gemacht. 

Ein hohler Körper, in deſſen Höhlung die fo entſtandene 
Schraubenſpindel hineinpaßt (Fig. 6, Fig. 8), heißt Schrauben: 
mutter. 

Es ſey nun der mittlere Halbmeſſer der Schraube, d. h. das 
arithmetiſche Mittel zwiſchen dem Halbmeſſer der aͤußerſten und 
nnerſten Schraubenlinie, gleich r, ihre Höhe = h, fo iſt der Um⸗ 
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fang der Schraube u rx. Die Länge eines Gewindes iſt die 
Hypothenuſe eines rechtwinkeligen Dreieckes, deſſen Katheten die 
Höhe h und der Umfang ar find, daher die Laͤnge des Schrau⸗ 
benganges I= Vb Ar 22. 

Die Neigung der Schraube wird durch den Winkel à gemeſ⸗ 


h 
fen, und es iſt: teng a = v . 


4. Iſt die Schraubenmutter feſtſtehend, die Schrauben- 
ſpindel aber durch ein Gewicht Q belaftet, und wirkt für die Um⸗ 
drehung der Schraube eine Kraft P an der Peripherie derſelben 
horizontal in einer Tangente an den Schraubenzylinder; fo iſt es 
eben fo, als ob die Schraube ruhig wäre, die Laſt O aber von 
der Kraft P über die Schraubengewinde heraufgezogen würde. — 
Es iſt daher derſelbe Fall, wie bei der ſchiefen Ebene ac (Fig. 17), 
an welcher eine zur Vaſis parallele Kraft P eine ſenkrecht drüs 
ckende Laſt O nach aufwärts bewegen fol. — Die Baſis der ſchie⸗ 
fen Ebene ift nun der Umfang der Schraube 2x, die Höhe der⸗ 
ſelben iſt die Höhe der Schraube h, und der Elevationswinkel a 
iſt durch die Tangente: tang a — — beſtimmt. 

Da die zur ſchiefen Ebene parallele Seitenkraft p, der thaͤti⸗ 
gen Kraft P, welche die Laſt Q erhält, ausgedrückt wird durch 
p=P cos a, der Druck, welcher aus der Laſt Q, parallel der 
ſchiefen Ebene reſultirt, 9 Q sin a, und beide für das Gleich⸗ 
gewicht einander gleich ſeyn müſſen; fo erhält man als Bedin⸗ 
gungsgleichung für das Gleichgewicht, ohne Rückſicht m: die 
Reibung: 

P cos a = sin a oder tang a = = 
für tang a den Werth aus I geſetzt, auch 
h 
arr 

Bei der Schraube verhält ſich daber, ohne Rückſicht auf die 
Reibung, die am Umfange der Schraube wirkſame Kraft zu der 
Laſt, wie die Höhe zum Umfange der Schraube. 

Iſt die Kraft P aber an einem Hebel R und nicht unmittel⸗ 
bar an der Peripherie der Schraube wirffam], fo iſt es eben fo zu 


=; eder! P: Oe h: arr. 


betrachten, als ob eine Kraft P. = P— an dem Umfange der 
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Schraube angebracht wäre, denn es muß nach dem ſtatiſchen Ge 
ſetze P/. r = P. R ſeyn. In dieſem Falle wird die Gleichung für 
das Gleichgewicht: 

„dar n 

2 N r 


Da an h auch die Höhe anzeigt, auf welche die Laſt Q bei 
einer Umdrehung gehoben wird, und 2 Rr den Weg, welchen 
die Kraft waͤhrend dieſer Zeit zurücklegt, ſo laͤßt ſich die Bedin⸗ 
ging fuͤr das Gleichgewicht der Kraft zur Laſt an einer Schraube 
auch folgendermaßen ausdrücken: 

| Bei einer Schraube verhält fich zur Zeit des Gleichgewichts 
die Kraft zur Laſt, wie die Höhe der gehobenen Laſt ſich zu dem 
während dieſer Zeit durchlaufenen Wege der Kraft verhält. 

5. Berückſichtigt man aber die Reibung zwiſchen dem Schrau⸗ 
bengewinde und der Schraubenmutter, ſo wird die Kraft P, je 
nachdem eine Bewegung nach aufwärts Statt findet, oder bloß die 
Laſt Q in Ruhe gehalten werden foll, auch noch den Widerſtand 
der Reibung zu überwinden haben, oder um die Größe deſſelben 
vermindert werden koͤnnen. 

Für eine flachgaͤngige Schraube iſt der normale Druck der 
beiden auf einander gleitenden Flaͤchen, welcher als Seitenkraft 
der zu hebenden Laſt O refultirt q’ = Vcos a: der normale 
Druck, welcher von der Kraft P herrührt, it p = P sin a; alſo 
der Geſammtdruck | 

D=q+p=0cosa+Psina, 

Iſt u der Reibungskoeffizient, welcher dem Materiale der 
reibenden Flaͤchen entſpricht, ſo iſt der Betrag der Reibung 
(cos a + P sin a). 

Es muß alfo die Kraft p =P cos a, welche die Laſt Q auf 
der ſchiefen Ebene im Gleichgewichte erhält, noch um u (cos 4 
＋Psin a) vermehrt werden, wenn bei der geringſten Zunahme 
von p, alfo auch bei der Zunahme von P eine Bewegung nach auf⸗ 
wärts Statt finden ſoll; und man erhält daher unter dieſen Um⸗ 
ftänden für das Gleichgewicht zwifchen der Belaſtung der Schraube 
O und der am Umfang derſelben horizontal wirkſamen Kraft P die 
Bedingungsgleichung: 

P Cos 4a = in a ＋ n (cos a ＋ Pein a) 
daraus 
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P= 7 RE en) oder P= 0 (et 


eos a — gsina 1 — „ige, 
und wenn man für * a den Werth aus ſetzt, auch 


h＋ ar R 
* 0 (>) 


Wirkt die Kraft P nicht an dem Umfange der Schraube, 
fondern an einem Hebel von der Länge N, fo iſt wie früher flatt 


und es wird in dieſem Falle die für das 
W nöthige Kraft: 
— (IU t) . . II. 
; ara — h 
Soll aber die an der Schraube wirkſame Kraft P bloß die 

Laſt vor einem Herabgleiten ſchützen, ſo braucht der Widerſtand 
der Reibung nicht überwunden zu werden und die Kraft Pcos a, 
welche die Laſt Q im Gleichgewichte Hält, kann um dieſen Betrag 
der Reibung a (C cos a ＋ Psin a) vermindert werden, in die⸗ 
ſem Fall erhaͤlt man daher die Bedingungsgleichung: 

Pcos a = Qsin « — (cos a ＋ Psin a) daraus 


= ga —y h — 2rer 
r 20 rat) oder P = O (Et) 


und wenn die * an dem Hebel von der Laͤnge R thätig iſt: 


= — 2 1600 
arn + h 
welches Reſultat man auch aus Gleichung III erhält, wenn man 


— ſtatt u ſetzt, indem nun der Widerſtand der Reibung im 
entgegengeſetzten Sinne wirkſam iſt. _ 

Faßt man beide Werthe für die Kraft P zuſammen, ſo wird 

* h Tarn 
u ei). . . 

In dieſem Bee gilt das obere Zeichen für den Fall, 
daß bei der geringſten Zunahme der Kraft P die Laſt Q gehoben 
werden ſoll, das untere Zeichen, wenn die Laſt in bereits erreich⸗ 
ter Höhe zu erhalten iſt, und die Laſt Q bei der geringſten Ver⸗ 
minderung der Kraft P ſinken darf. 

6. Welchen Einfluß der Widerſtand der Reibung auf die Ver⸗ 
größerung der theoretiſchen Wirkung der Kraft äußert, wird deut⸗ 


licher erſichtlich, wenn man in obiger Formel den Betrag der 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 19 


P nun zu ſetzen E 
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Reibung von dem theoretiſchen ſondert. Entwickelt man den Aus⸗ 
druck IV., und beſtimmt daraus 2 R. P, fo iſt 

e 
arrz T geh 

Wird die angezeigte Diviſion wirklich verrichtet und der Reſt 
zugeſchrieben, ſo iſt 

2 2 
eRr.P=Qh tr. Gf) * 

Wird die Reibung vernachläßigt, alfo der Reibungskoeffi— 
zient a o geſetzt, fo folgt: 2 REP = Oh oder P: G 
h: 2 Rr, wie es bereits unter II. als richtig gefunden wurde. 

7. Bei einer ſcharfgaͤngigen Schraube (in Fig. 16, Taf. 322) 
iſt eine ſolche durch haebg bloß angedeutet), bei welcher die 
Seite de des erzeugenden Dreieckes abe mit der Axe des Schraube 
den Winkel 9 einfchließt, iſt der Normaldruck der Kraft und Laſt 
auf das Gewinde der Schraube nicht mehr bloß von der Neigung 
der Schraube, fondern auch von dem Winkel 2 abhängig, oder 
da dieſer Winkel auch durch das Verhaͤltniß der Höhe ce zu der 
Seite ac des erzeugenden Dreieckes, beſtimmt iſt, fo wird auch 
der aus der Reibung reſultirende Widerſtand in einem gewiſſen 
Verhaͤltniſſe zu — = m zunehmen müſſen. 

Dieſer Widerſtand iſt aber nicht dadurch zu beſtimmen, daß 
man durch Zerlegung des ſenkrechten Drucks der Laſt , fo wie 
des horizontalen Zuges der Kraft P jenen in einer mittleren 
Schraubenlinie auf das Gewinde normal wirkenden Druck ſucht, 
und den Widerſtand bloß von dieſem Normaldrucke abhängig 
macht *), denn die aus der Zerlegung der Laſt C hervorgebende, 


) Dieſer Anſicht nach iſt auch der Widerftand der Reibung in C. H. A. 
Kaiſers Statik gerechnet. Iſt aber e der Winkel, welchen die 
Seite ae (Fig. 16) mit der Axe einſchließt, a die Neigung der 

1 

r ee e ® 

findet man als die normale Preſſung der Laſt Q auf das Ges 

winde = nQ, und die der Kraft P it n P. tg a; daher die Reis 
bung En (Q + Pig a), und die Bedingungsgleichung für das 

Gleichgewicht wie bei Nr. III angeſetzt und die Kraft P beſtimmt, 


erhält man P = 8 (ee 
1 R Neos a Tun tg a 


Schraube, und ſetzt man n= 


; Bringt man den 
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mit der Seite ae (Fig 76) des Dreieckes parallel wirkende Kraft, 
vermöge welcher die Schraubenmutter von dem Gewinde abrut⸗ 
ſchen ſollte, wird von der andern Seite die Spindel an die Schrau⸗ 
benmutter aufdrücken, und fo umgekehrt in Bezug des auf der lin⸗ 
ken Seite der Spindel parallel mit der Schrage der Schraube 
wirkenden Preſſung, welche die Spindel an der entgegengeſetzten 
Seite gegen die Schraubenmutter preßt. — Der Widerſtand bei 
der ſcharfgaͤngigen Schraube wird auch noch im Vergleich zur 
flachgängigen Schraube dadurch vergrößert, daß in dem Verhaͤlt— 
niſſe als m größer wird (d. h. je größer ae gegen ec, oder je 
ſtumpfer das Gewinde iſt), auch die Differenz der Steigungen der 
einzeluen unendlich nahe gedachten Elemente der Schraubenfſäͤche 
größer wird. 

Dieſer Betrachtung zufolge wird alſo der Widerſtand der 
Reibung an einer ſcharfgaͤngigen Schraube gegen den einer flach— 
gängigen von gleichem Halbmeſſer und Ganghöhe vorzuͤglich in 
dem Verhältniſſe zunehmen, als die ſchraͤge Seite ae gegen den 


Ausdruck auf die Form Nr. V der flachgaͤngigen Schraube, indem 
h 


man auch die gleichen Werthe ſetzt, für sin a = Vo + (rn) 


211 
„ cotg 9 durch m ausdrückt, da 


Vh + (arm): 
=- = sin 9, ift, alſo cotgp = ARE Vm-,; 3 
81 9 


fo findet man nach gehöriger Reduction 2 R F == h + 


h? ＋ (an 
1 h2 ＋ m? (arr) _ h ee 
er Fr 5 +P ) 
nommen, geht alfo bie Iharfihneldige Schraube in eine flachgängige 


über, ſo wird allerdings 2* R. PS Cb AA ( 5) 


21 * + h h 
wie es auch nach Nr. V ſeyn ſoll; iſt aber m, d. i für jede 


ſcharfgaͤngige Schraube, ſo ſieht man, daß der Betrag, welcher dem 
Widerftande der Reibung angehört, bei übrigens gleichen Werthen 
von h under kleiner als bei der flachgaͤngigen Schraube wird (da 
der Nenner zunimmt), welches der Erfahrung widerſpricht, und ſei⸗ 
nen Grund in der Vrrnachläßigung der oben angeführten Um⸗ 
flände hat. 


und cos a = 


19 
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Vorſprung ce zunimmt, d. h. in dem Verhältniß, als m größer 
als die Einheit wird, und man kann eine Näherungsformel für 
die fcharfgängige Schraube aus der unter Nr. V. abgeleiteten 


erhalten, wenn man den Ausdruck 1 0 ra) welcher 


21 N 


den Widerſtand der Reibung angibt, noch mit der Berhältnißzahfm 
multiplizirt. Dadurch erhält man als Gleichung für das Gleich: 
gewicht der Kraft P und der Laſt han einer ſcharfgaͤngigen 
Schraube, bei welcher das Verhaͤltniß der Schräge ac zur Aus⸗ 
ladung ce gleich m ift: ’ 
27 )* 
2H P = Oh + um A) v. 

Dieſer Naͤherungswerth des Widerſtandes iſt um ſo mehr 
anzunehmen, als eine ſtrenge Ableitung des Werthes mit Berück— 
ſichtigung aller oben angeführten Umſtaͤnde, welches nur mittelſt 
der höheren Analyſe geſchehen kann, auf einen komplizirten Aus— 
druck führt, welcher für die praftifche Anwendung nicht brauchbar 
ift, und fi von dem Näherungswerthe nur wenig unterſcheidet. 

Iſt überdieß die Laſt Q nicht unmittelbar an der Schrauben: 
ſpindel oder Schraubenmutter beſeſtiget, ſondern muß ſich der Kopf 
der Spindel, gedrückt durch die Laſt O, auf einer Unterlage als 
Preßplatte ıc. drehen, fo iſt der hier Statt findende Widerſtand (den 
Schraubenkopf als einen ſtehenden Zapfen von dem Halbmeſſer r bes 
trachtet) auf den eee der Kraft P redueirt, noch zu vers 


größern um p = — it oder die nöthige N der Lei⸗ 


ſtung der Kraft P während einer Umdrehung 2 Rx. p Sur rQ. 


8. Die Rückſicht auf den Widerſtand der Reibung in der 
Mutter darf aber in der Praris, da er nicht unbedeutend, ja mei⸗ 
ſtens größer als die zu hebende Laſt oder Preſſung Q ift, nie 
vernachläßigt werden, und wir wollen in einem ſpeciellen gerech · 
neten Beiſpiele den Einfluß der Reibung noch deutlicher heraus⸗ 
ſtellen. — Es ſey der Durchmeſſer des Kerns der Schraubenſpin⸗ 
del d = 4 Zoll, die Höhe der Schraube h= °/, Zoll, die zu he⸗ 
bende Laſt oder auszuübende Preſſung Q = 10, oo Pfund. 

*) Dieſer Ausdruck iſt zur Berechnung der Schraubenpreſſe Bd. XI. 


Artikel Preſſen angewendet, und unter dieſer Form erſcheint auch 
derſelbe in mehreren Werken über Mechanik. 
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Wie groß ift die noͤthige Kraft P, wenn fie an einem 4 Fuß 
langen Hebel wirkt, und die metallene Schraube in einer bron⸗ 
zenen Mutter geht! 

‚Zr die Schraube flachgaͤngig und ein nach der Achſe ge⸗ 
führter Schnitt eines Schraubenganges ein Quadrat, fo ift die 


Ausladung des Gewindes der halben Ganghöhe — —= °/, Zoll 
gleich. Der innere Halbmeſſer der Schraube iſt r“ = 2 Zoll, 
daher der äußerfte Halbmeſſer r“ r“ T 22% 
Zoll, und der in Rechnung zu —n mittlere Durchmeſſer 
rührt, oder 218 ol. h . 


0 75 Zoll. R 1 06 — 40 Zoll; x = 314; Q = 100000 

Pfund, | 
Setzt man den Reibungskoeffizienten für eine bronzene 

Mutter a = 016, und ſubſtituirt dieſe Werthe in der Formel 

V: ſo erhält man als die nöthige Leiſtung der Kraft P für einen 

Umgang: | 

2.RxP = ı100000.075 + o-. 100000 ( 


r = 


187˙31 + ) 
1369 — 012 
2 Rx P 75000 ＋ ı6000.13'85 —= 75000 ＋ 221600. 

Man erſieht, daß für einen Umgang der Schraube, für wels 
chen die nöthige Wirkung der an dem Hebel wirkſamen Kraft 
2 Rx P (d. i. die Kraft P multiplizirt mit dem zurückgelegten 
Wege 2 Rr) um die Laſt Q = 100,000 auf die Höhe 
h 2 / Zoll zu heben, ohne Rückſicht auf die Reibung bloß 
75000 Pfund einen Zoll hoch ſeyn müßte, daß aber die Reibung 
allein eine Leiſtung der Kraft von 221000 bedingt, alſo die 
nöthige Wirkung zur Überwindung der Reibung nahe das Dreis 
fache jener iſt, welche nöthig wäre, bloß die Laſt Q auf die Höhe 
zu heben ). 


) Gewöhnlich beſtimmt man die Wirkung durch das Produkt der geho⸗ 
benen Laſt Q in Pfunden und die gehobene Höhe h in Fußen aus⸗ 
gedrückt, welches aber bei der Vergleichung ganz gleichgültig iſt. 
Will man die Wirkung in Fuß Pfund ausdrücken, ſo braucht man 
bloß, da der Zoll als Einheit zu Grunde liegt, mit 2 zu dividiren; 
es wird dann die nöthige Wirkung zur Hebung der Laſt = 100000 
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Die nöthige Geſammtwirkung W für einen Umgang der 
Schraube ift daher W = 2 RP = 29000 Pfund einen Zoll 
hoch oder 247175 Fuß Pfund, alfo nahe viermal fo groß, als zum 
Heben der Laſt allein nöthig wäre. — Die an einem Hebel von 
4 Juß angebrachte nöthige Kraft P beſtimmt ſich: 

296600 296600 296600 

Ae = =. = 983-9 Pfd.; 

während ohne Rückſicht auf die Reibung die nöthige Kraft 


nur P= In — 248°9 Pfund iſt. 


9. Bei einer ſcharfgängigen Schraube, bei welcher, wie 
bei der flachgängigen die Ganghöhe h = /,, r“ af 
r = 2% Zoll, alfo der mittlere Halbmeſſer r = 2. 18 Zoll iſt, 
wird die ſchiefe Ausladung des Gewindes 


ac vVE+z = zu 2 52 oh; daher die Ver⸗ 
0 


4 
haͤltnißzahl m = Er = au —= ı'4. — Iſt die Schrauben: 


2 
mutter von demſelben Materiale wie im erſten Falle, fo ift auch 
der Reibungskoeffizient derſelben x = 0.16 und die nöthige 
Leiſtung der an dem Hebel wirkſamen Kraft P um die Laſt 
Q = 100000 Pfd. auf die Höhe h = 0.75 Zoll zu heben, iſt 


nach Formel VI 9˙˙3 56 
2 RP = 100000. 0˙%5 ＋ 016. 14. 100000 — 969575) 


2 RR P5000 + 22400. 1385 0 3 10240 385240 


. : 385240 
und die nöthige Kraft P 851% 1278 Pfund. 


Es wird daher bei einer ſcharfgaͤngigen Schraube die Kraft 
P um 1278 — 93690 = 294 Pfd. größer als bei einer flach⸗ 
gängigen von übrigens gleichen Dimenſionen ſeyn muͤſſen; da 
überdieß die flachgängige Schraube leichter zu ſchneiden iſt, ſo 
wird dieſe der ſcharfgaͤngigen, obgleich fie bei derſelben Anzahl 


—— 58 
Pfund auf die Höhe von ¼ Zoll oder oo6 Fuß gleich 75000: 122 
6225 Fuß Pfund und die zur Überwindung der Reibung 22760012 
164667 Fuß Pfund; das Verhältniß aber 580 7 
früber, nahe ı : 3. 


wieder wis 
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von Gaͤngen, welche in der Schraubenmutter Plaß finden, bes 
deutend ſtaͤrker iſt, in den meiſten Fallen vorgezogen. 

10. Aus der Betrachtung der Formeln V und VI erſieht 
man, daß weder bei der fcharfgängigen noch bei der flachgangi⸗ 
gen Schraube der Halbmeſſers rder Schraube in dem erſten Theile 
des Ausdruckes Oh, d. i. jenem Theile, welcher den zu hebenden 
Widerſtand der Laſt Qanzeigt, vorkommt; daß daher die Größe des 
Halbmeſſers der Schraubenſpindel ohne Rückſicht auf die Reibung 
keinen Einfluß auf die Größe der zu beſtimmenden Kraft P ausübt. 
Der zweite Theil hingegen, welcher den Betrag der Reibung be— 
zeichnet, iſt eine Funktion des Halbmeſſers, und man ſieht leicht, 
daß wie der Halbmeſſers zunimmt, der Ausdruck größer wird. 

Es kann daher keinesweges gleichgültig ſeyn, wie dick die 
Schraubenſpindel gemacht wird, und es iſt vortheilhafter, den 
Halbmeſſer der Spindel ſo klein zu nehmen, als es das Material 
der Schraube zulaͤßt, ohne ein Abreißen fürchten zu müſſen. Da 
aber dieſe wichtige Betrachtung der nöthigen Staͤrke der Schrau⸗ 
benſpindel und Schraubengänge bereits im eilſten Bande, Artikel 
Schraubenpreſſe, Seite 177 ausführlich gefuͤhrt wurde, fo be— 
merken wir bloß, daß für eine ſchmiedeiſerne Spindel, bei welcher 
der Halbmeſſer des Kernes er“ in Zollen, und die Belaſtung oder 
Preſſung der Schraube Q in Pfunden gegeben iſt, der Halbmeſſer 


r“ nach der Formel gerechnet werden kann: r“ = . 
ür hölzernen Spindel iſt: r“ — VO. 
Für hölz pindel iſt: = _. YQ 


Um ficher zu ſeyn, daß auch die Gewinde von dem Kerne 
oder die Gaͤnge der Schraubenmutter bei der Belaſtung 2 
nicht abgeriſſen werden, rechne man die nöthige Anzahl Gewinde, 


welche in der Schraubenmutter gehalten ſeyn müſſen, nach den 
Formeln: 


1 
n = * fuͤr metallene Muttern; 


n = . für gußeiſerne Muttern. 
In dieſen Formeln, welche für flachgaͤngige Schrauben gelten 
— ſcharfgaͤngige ſind doppelt fo ſtark, — bedeutet r/ wie früher 
den Halbmeſſer der Schraubenſpindel und h die Höhe einer ein⸗ 
fachen Schraube, alſo die doppelte Dicke a (Fig. 5) des Ges 
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windes. Für eine doppelte Schraube iſt daher h die vierfache, für 
eine dreifache die ſechsfache Dicke des Gewindes u. ſ. f. Wie man 
ſieht, wird die Anzahl der Schraubengaͤnge, welche in der Schrau⸗ 
benmutter gehalten find, nur in fo fern beruͤckſichtiget, als es die 
nöthige Feſtigkeit der Schraube und der Schraubenmutter nöthig 
macht, in dem Ausdrucke des Widerſtandes der Reibung in den 
Formeln V und VI iſt auf die Anzahl der reibenden Gewinde, alſo 
auf die Größe der reibenden Flächen keine Rückſicht genommen wor: 
den, indem der Widerſtand der Reibung zweier über einander gleiten« 
der Körper bloß von dem Materiale und dem Grade der Ebenheit der 
gleitenden Flaͤchen, alfo von dem Reibungskoeffizienten u, fo wie 
von der normalen Preſſung beider Körper gegen einander abhängt. 
Es iſt daher in Bezug des Widerſtandes bei übrigens gut ausgeführ⸗ 
ten Schrauben ganz gleichgültig, — was auch von der Erfahrung 
vollkommen beſtätigt wird — oh mehr oder weniger Schrauben⸗ 
gänge in der Mutter eingeſchnitten ſind. 

11. Wir haben bereits bemerkt, daß bei gleicher Ganghöhe 


durch eine Vergrößerung des Halbmeſſers der Schraubenſpindel 


auch der Widerſtand der Reibung vermehrt werde. Da aber 
dieſer größere Widerſtand nicht aus der vergrößerten reibenden 
Floche, ſondern aus verminderter Steigung der Schraube 
herrührt, ſo wird dieſer Widerſtand auch größer werden müſſen, 
wenn man bei demſelben Halbmeſſer der Spindel die Steighöhe 
vermindert, welches auch aus der Betrachtung der Formeln 
V und VI ſich unmittelbar ergibt. 

Obgleich daher an einer feingetheilten Schraube die nöthige 
Kraft an und fuͤr ſich betrachtet kleiner ſeyn kann, als an einer 
Schraube von gröberen Gewinden, ſo muß doch die nöthige Wir⸗ 
kung der verwendeten Kraft bei erſterer größer ſeyn als bei letzterer, 
da der Widerſtand der Reibung vermehrt wird. 


Nimmt man z. B. im vorigen Beiſpiele einer flachgaͤngigen 
Schraube die Ganghoöͤhe bei ubrigens gleichen Umſtaͤnden doppelt 


fo groß, fo daß nun in der Formel V für h 1 = ı°5 Zoll 


zu ſetzen ift, fo findet man die nöthige Wirkung für eine Umdre⸗ 
hung, bei welcher die Laſt Q= 100000 Pfund auf die Höhe von 
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% Zoll, alfo das Doppelte der früher angenommenen she von 
3), Zoll, von der Kraft P/ gehoben wird: 
2 REP! == 150000 + 225440 = 375440 Pfund einen Zoll 
hoch oder 312867 Pfd. einen Fuß hoch gehoben. — 
Um mittelſt der Schraube, bei welcher die Ganghöhe nur 
% Zoll iſt, die Laſt O == 100000 auch auf die Höhe von 
% Zoll zu heben, find zwei Umgänge nöthig; es iſt daher die 
im erſten Beiſpiel berechnete nöthige Wirkung der Kraft P für 
eine Umdrehung von 296600 Pfd. einen Zoll hoch, oder 24666˙06 
Pfund einen Fuß hoch doppelt zu nehmen, d. i. 49333, wodurch 
ſich die nöthige Wirkung für das Heben der Laſt Q = 100000 
Pfund auf die Höhe von ¼ Zoll wie folgt, ergibt: 
mittelſt einer Schraube von ¼ Zoll Ganghöhe: 49333 Pfd. 
einen Fuß hoch; 
mittelſt einer Schraube von ¼ Zoll Ganghöhe: 31287 Pfd. 
einen Fuß hech zu heben. 

Die nöthige Wirkung iſt daher im erſten Falle, während der 
Zeit, in welcher die Laſt auf eine Höhe von ¼ Zoll gehoben 
worden, oder die Preſſung um ¼ Zoll Statt gefunden, um 
18046 Pfund Fuß größer, als in dem letzteren Falle. 

Die nöthige Kraft aber iſt im erſtern Falle P= 983˙9 Pfd. 


im zweiten Falle iſt PP = 815 — 1245˙5 Pfund, alſo grö⸗ 


ßer als im erſten Falle, wie es auch ſeyn muß, da bei gleich 
ſchnellem Heben der Laſt O die Kraft P fi ich nur die Hälite fo 
ſchnell als P bewegt. 

Iſt alſo die Steigung der Schraube, d. i. die Ganghöhe, re⸗ 
lativ des Umfanges nicht durch die Größe der vorhandenen Kraft P 
oder ſonſtige Umſtände, wozu auch die Berückſichtigung des Rück⸗ 
gehens der Schraube gehört, — ſchon beftimmt, fo wird in Bezug 
des Widerſtandes der Reibung eine Schraube von größerer Gang⸗ 
höhe bei übrigens gleichen Umſtaͤnden vorzuziehen ſeyn. — 

Oft iſt dieſe größere Steigung der Schraube auch ſchon da⸗ 
durch bedingt, daß fobald die Kraft P zu wirken aufhört, die 
Schraube durch die vorhandene Preſſung zuruck, oder durch die 
angehaͤngte Belaſtung C herabgehen ſoll. — 

Es iſt alſo der unter (5) angeführte Fall, wo die Schraube 
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in der beſtimmten Preſſung Q bloß zu halten iſt, und u negativ 
genommen werden muß. Soll keine Kraft nöthig ſeyn, fondern 
erhält gerade die Reibung die Schraube in Ruhe, fo iſt P o 
und nach Gleichung V. 


2 r) h? 
an (are) 
woraus ſich die Bedingung ergibt: h = 2rru. 

Soll noch eine Kraft nöthig ſeyn, die Schraube in Ruhe zu 
erhalten, fo muß Oh 1 er, 15 eder kh r reg 
ſeyn; im Gegentheile iſt h > aræu fo wird die Schraube von 
der Preſſung Q nicht gehoben werden können, und es gehört im 
Sinne der angenommenen Bewegung nach aufwärts noch eine 
negativ wirkende Kraft, alſo eine Kraft, die den Hebel in einer 
der früheren entgegengeſetzten Richtung dreht, um ein Sinken 
der Laſt O zu bewirken. 

Wird unter dieſer Bedingung die Ganghöhe ſo hoch, daß das 
Gewinde einer einfachen Schraube, welches die halbe Ganghöhe 
zur Dicke erhält, zu maſſiv und die Mutter zu groß würde, fo 
wird ein mehrgaͤngiges Gewinde angebracht, für welches alles 
bereits Erörtete feine vollkommene Anwendung findet. 

13. Um ſehr große Laſten zu heben, oder eine große Diffe— 
renz in der Anzahl der Umgänge zweier Wellen zu erzielen, ver— 
bindet man auch die Schraube mit einem Stirnrade, deſſen Zähne 
zwiſchen die Gewinde der Schraube paſſen und bei dem Um⸗ 
drehen der Schraube um ihre Achſe, ohne daß dabei eine Längens 
verſchiebung Statt finden kann, von dem Gewinde ergriffen und 
fortgeſchoben werden. 

Die Stellung des Rades gegen die Schraube iſt dann 
eine ſolche, daß die Ebene des Theilrißes am Rande durch die 
Achſen der Schraube geht, daß alſo die Achſen des Rades und der 
Schraube, ohne ſich zu ſchneiden, unter einem rechten Winkel 
gegen einander geneigt find. Iſt die Schraube einfachgängig, fo 
wird bei jeder Umdrehung der Schraube das Rad um die Höhe 
des Schraubenganges oder um einen Theil der Theilrißeintheilung 
des Rades fortrücken. Da durch dieſe Anordnung einige Gänge 
der Schraube ein fortwährendes Rotiren des Rades erzeugen, fo 
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heißt auch die Schraube in dieſer Anwendung: Schraube 
ohne Ende. 

Die unter (3) c n erzeugende Flaͤche der Schraube 
kann nicht mehr ein Rechteck oder Dreieck ſeyn, ſondern wird 
zykloidiſch; und wir verweiſen über die entſprechende Form der 


Schraubengänge ſo wie der Zähne des eingreifenden Rades, 


die nöthige Kraft zur Überwindung der Reibung, auf den Artikel 


Räderwek, da in einer ſolchen Anordnung die Schraube als ein 
Rad von unendlich großem Halbmeſſer zu betrachten iſt. 

14. Da die Schraube ohne Ende nicht mehr zu den ſoge— 
nannten einfachen Maſchinen gerechnet werden kann, und in ihrer 
Anwendung wie z. B. bei der engliſchen Winde, den Preſſen ꝛe. 


nur als eine Kombination der bereits behandelten Schraube und - 


des Raͤderwerks anzuſehen ift, fo wäre eine fernere ausführliche 
Betrachtung der Leiſtungen der Schraube ohne Ende eine bloße 
Wiederholung; indem wir daher in dieſer Beziehung auf die 
entſprechenden Artikel über Schraubenpreſſen, Winden ꝛc. ver: 
weiſen, wollen wir bloß in Kürze folgende Reſultate zuſammenſtellen. 

Bedeutet n die Anzahl der Schraubenumdrehungen in der 
Minute, fo wie n“ die An, ahl der Umgaͤnge des Rades in ders 
ſelben Zeit, ſo iſt fuͤr die einfache Schraube die e Anzahl 


der Zähne des Rades m = —_ 


n? 

Wird die Theilung e am Theilriſſe des Rades, wie es ge: 
wöhnlich geſchieht, 2 1 der Breite b des Zahnes genommen, 
ſo iſt e = 21. b. 

Mit dieſem Werthe iſt die Geſchwindigkeit des Rades am 
Theilriſſe in Fußen ausgedrückt, wenn b und e in Zollen ge⸗ 
meſſen ſind: 


e. m. n“ 2 1 b. n 
60.12 % 

Iſt das von der Schraube zu übertragende Kraftmoment 
= e, wobei den in der mittleren Schraubenlinie aus: 
geübten Druck und o die Geſchwindigkeit eines Punktes derſelben 
im Sinne der Bewegung bedeutet, ſo iſt der Druck auf den Zahn 
des Rades 


FS 2 


4 2 342 86 C. e 
ben 
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Der dieſem Drucke entſprechende Widerſtand der Reibung, 


welcher am Theilriſſe zu überwinden iſt: P = a D 


Die Breite der Zaͤhne am Rade wird für gußeiſerne Raͤder 


nach der Formel beſtimmt: b) — u. | 


Da die relative Feſtigkeit des Meſſings ſich (nach Tredgold) 
zu der des Gußeiſens wie o 40 : 1 verhält, fo müſſen ſich die 
Zahnbreiten von den meſſingenen zu jenen der gußeiſernen 
Räder wie 7/0499: Vı = %: 1 verhalten, und man er⸗ 
hält als Zahnbreite b“ für meſſingene Raͤder, wenn man den 


oben gerechneten Werth von b mit 5.7 2 143 multiplizirt, 


ö alſo b! = 1 43, b. 
Der mechaniſche Halbmeſſer des Rades, in Zollen aus⸗ 


gedrückt, wird näherungsweiſe nach der Formel gerechnet: 
R = ee 
27 a 
Dabei iſt e der früheren Bezeichnung zu Folge in Zollen 
gegeben und der Theilkreis als ein Polygon von n Seiten, von 
der Laͤnge e betrachtet. Genau beſtimmt ſich jedoch der Halbmeſſer 
nach der Formel: 
1 
N sin (D); 
n 
Für die Theilung der Schraubengänge nimmt man einen 
Zylinder (Theilrißzylinder), deſſen Oberflache der Theilriß des 
Rades berührt. Die Ganghöhe der Schraube iſt, wie bereits er⸗ 
wähnt, der Theilung e an dem Theilriſſe des Rades gleich; der 
Halbmeſſer des Grundkreiſes des Schraubenzylinders ſoll nicht 
zu klein und niemals unter fünf bis ſechs Ganghöhen gemacht 
werden; da man ſonſt bei der Konſtruktion der eingreifenden 
Radzaͤhne auf Formen ſtößt, welche ſchwieriger auszuführen find. 
u W. Engerth. 
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Die Schraube wird bekanntlich, theoretiſch, als eine mit 
gleichbleibendem Neigungswinkel um einen Zylinder herumgelegte 
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ſchiefe Ebene betrachtet, und zu den ſogenannten einfachen Ma⸗ 
ſchinen oder mechaniſchen Elementen gezählt. Indem die mathe: 
matiſche Theorie derſelben, ſammt den damit zuſammenhaͤngen⸗ 
den Berechnungen unter dem vorhergehenden Artikel Schraube 
vorgetragen iſt, hat die gegenwaͤrtige praktiſch⸗techniſche Darſtellung 
es nur mit folgenden Punkten zu thun: I. Beſtandtheile und Be⸗ 
ſchaffenheit, II. Bewegung, III. Anwendungen, und IV. be⸗ 
ſondere Konſtruktionen; endlich V. Verfertigung der Schrauben. 


I. Beſtandtheile und Beſchaffenheit der 
Schrauben. 


Zur Schraube, ſofern ſie irgend einen Effekt leiſten ſoll, 
gehören zwei Beſtandtheile, welche jederzeit zuſammenwirken 
muͤſſen, nämlich die eigentliche Schraube, auch Schraus 
benſpindel, Spindel, oder auswendige Schraube 
genannt; und die Schrauben mutter, Mutter oder in⸗ 
wendige Schraube. Bei der ſogenannten Schraube 
ohne Ende vertritt ein Zahnrad (oder zuweilen gar eine 
zweite Schraubenſpindel) die Stelle der Mutter. Man nennt 
die Erhöbungen und Vertiefungen der Schraube, am gewöhn⸗ 
lichſten aber nur die erſteren (welche bei der Spindel auf 
der Mantelfläche eines Zylinders, bei der Mutter im Innern 
einer zylindriſchen Höhlung herumgelegt erſcheinen), Gewinde 
oder Schraubengewinde, und jeden einzelnen Umgang 
des Gewindes einen Gang, Schraubengang; wonach es 
zu verſtehen iſt, wenn man von den hohen und den ver⸗ 
tieften Gängen ſpricht. Den Winkel, welchen die Richtung 
der Schraubengaͤnge mit einer gegen die Achſe der Schraube 
rechtwinfeligen Ebene einſchließt, nennt man den Neigungs⸗ 
winkel. Unter dem Ausdrucke, Steigung des Gewindes, 
Höhe oder Weite des Schraubenganges, verſteht man 
die Entfernung zwiſchen Anfang und Ende eines einzelnen Ganges, 
gemeſſen in der Richtung der Achfe; mit anderen Worten: dies 
jenige lineare Größe, um welche das Gewinde, während eines 
vollen Umganges, längs der Schraube fortrüdt. Hiermit darf 
nicht verwechſelt werden die Gangbreite oder die körperliche 
Staͤrke des hohen Ganges, welche zwar weſentlich von der Stei⸗ 


% 
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gung abhängig, aber in fehr vielen Faͤllen nicht mit derfelben 
identiſch iſt, wie ſich weiter unten zeigen wird. — Wenn in dem 
rechtwinkeligen Dreiecke Fig. 17 (Taf. 304) a b den zur geraden Linie 
ausgebreiteten Umkreis der Schraube, und be die Steigung 
bezeichnet, fo iſt der Winkel bei a der Neigungswinkel. 

Die Unterſchiede der Schrauben, aus welchen deren überaus 
große Mannigfaltigkeit erwaͤchſt, betreffen 1) das Material, 
woraus ſie gemacht ſind; 2) die Geſtalt der Gänge; 3) die An⸗ 
zahl der Gewinde; 4) die Richtung oder Lage der Gewinde; 
5) die größere oder geringere Feinheit der Gange. 

1) Material der Schrauben. — Wenn man von 
den, verhältnißmaͤßig ſelten vorkommenden, Schrauben aus 
Horn, Knochen, Elfenbein, Perlenmutter, Kokusnußſchale, Glas 
u. ſ. w. abſieht, welche namentlich für das Werkzeug- und Mas 
ſchinenweſen ganz bedeutungslos ſind; ſo kann man als die ein⸗ 
zigen Materialien zur Verfertigung der Schrauben nur zwei 
nennen, nämlich Metall und Holz. Unter den Metallen wird 
keines fo häufig zu Schrauben angewendet, als Schmiedeeiſen 
(d. h. Stabeiſen und Eiſendraht), welches durch ſeine mit 
Zaͤhigkeit verbundene Härte eine beſondere Dauerhaftigkeit 
gewährt. Feine und genaue Schrauben von nicht ſehr be⸗ 
traͤchtlicher Größe macht man oft aus Stahl, der ſich (beſonders 
der Gußſtahl) feiner homogeneren Beſchaffenbeit und größern 
Feſtigkeit halber noch beſſer dazu eignet als Eiſen. Aus Gußeiſen 
werden öfters der Wohlfeilheit wegen, große Spindeln zu Preſſen 
hergeſtellt, welche jedoch den ſchmiedeeiſernen weit nachſtehen; und 
Schraubenmuttern für ſchmiedeiſerne Spindeln. Kleine Schrau⸗ 
ben und überhaupt ſolche mit feinen Gewinden, aus Gußeiſen 
verfertigt, ſind untauglich, weil die Gänge ihrer Gewinde ſehr 
leicht ausbröckeln oder ganz wegbrechen. Meſſingene Schrau⸗ 
benſpindeln, als ſelbſtſtandige Beſtandtheile, kommen wenig vor; 
ſehr oft dagegen Schraubengewinde an meſſingenen Geraͤth⸗ 
ſchaften; auch die Muttern zu eiſernen und ſtählernen Schrauben 
macht man meiſtentheils aus Meſſing, aus Rothguß (Tom⸗ 
bak) oder Glockenmetall. Schrauben von Packfong (Argentan), 
Zinn, Blei, Zink, Kupfer, Silber, Gold, Plattin, kommen faſt 
nur in ſo fern vor, als Schraubengewinde an Geraͤthen aus 
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dieſen Metallen erforderlich find (z. B. an Büchſen mit aufzu⸗ 
ſchraubenden Deckeln, u. dgl. m.). 

Hölzerne Schrauben macht man am haͤufigſten aus Weiß⸗ 
buchenholz, welches durch ſeine Härte, Feſtigkeit und geringe 
Koſtſpieligkeit ſich vorzugsweiſe dazu eignet. Rothbuchenholz iſt 
weniger tauglich, weil es nicht ſo viel Feſtigkeit oder Zaͤhigkeit 
beſigt. Von Birnbaum, Apfelbaum, Buchsbaum⸗, Hagedornz, 
Kornelfirfchen » Holz ꝛc. werden nur kleinere Schrauben verfertigt. 

2) Geſtalt der Schraubengänge. — In dieſer Be⸗ 
ziehung find zu unterſcheiden: a) ſcharfe oder dreieckige, 
b) runde und c) flache oder viereckige Gewinde. 

a) Bei den ſcharfen Gewinden iſt der Querſchnitt 
des hohen Ganges ein Dreieck und zwar (ein Paar weiter unten 
anzugebende Ausnahmen abgerechnet) eben ſowohl in der Mutter 
als auf der Spindel, wonach von ſelbſt folgt, daß die hohen 
Gänge den vertieften gleich find. Dieß ergibt ſich aus Fig. 7 
und 8 auf Taf. 322, von welchen die erſtere Anſicht und Durch⸗ 
ſchnitt der Spindel, die letztere den dazu gehörigen Durchſchnitt der 
Mutter vorſtellt. g n oder h k, in Fig. 7 druckt die Breite des Ganges 
und zugleich die Steigung aus, gi die Tiefe des Gewindes. Hin⸗ 
ſichtlich des Verhaͤltniſſes zwiſchen dieſen Dimenſionen kommen 
bedeutende Abweichungen vor. An metallenen Schrauben iſt, der 
Regel nach, das Dreieck hgk oder gkn ein gleichſchenkeliges, 
und deſſen Hohe ig ungefähr gleich der Grundlinie hk. Für 
ig hl iſt der Winkel bei h oder g nahe 53°; in der Ausſüh⸗ 
rung ſchwankt derſelbe, bei verſchiedenen Schrauben, zwiſchen 
50 und 60°, wonach im letztern Falle das Dreieck ein gleiche 
ſeitiges wird. Man hat, wenn die Gangbreite hk = ı ge 
ſetzt. wird, | 

für 
Winkel h die Tiefe ig = 
500 41,0722 
52 . 10251 
54 .. 0,9813 
56 . „ 0,9404 
58 ... 0,0020 
o 0,8660 
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Ein Gewinde mit ſpitzerem Winkel ſieht ſchoͤner aus, als 
ein ſolches mit weniger ſpitzem u d gewährt, im gut erhaltenen 
Zuſtande, eine genauere Bewegung, weil Mutter und Spindel 
mehr in einander greifen; allein es nutzt ſich leichter ab. Im Allge⸗ 
meinen wählt man daher die kleineren Winkel (alſo die verhältniß⸗ 
mäßig größeren Tiefen) fuͤr kleine Schrauben und für feine Gewinde; 
dagegen die größeren Winkel für dicke und grobe, bedeutenden 
Widerſtänden ausgeſetzte Schrauben, bei welchen Feſtigkeit und 
Dauerhaftigkeit die Hauptrückſichten ſind. 

Bei hölzernen Schrauben wird ſehr gewöhnlich die Kante der 
hohen Gange nicht völlig ſcharf ausgebildet, ſondern mit einer 
kleinen Abplattung verſehen; ſo daß der Querdurchſchnitt des 
Ganzen trapezförmig erſcheint, wie Fig. 1 zeigt. Dieß iſt jedoch 
nicht bei den Spindeln, welche mittelſt ſo genannter Schraub⸗ 
ſtähle auf der Drehbank geſchnitten werden, und auch niemals bei 
den Muttern der Fall. Die erſteren erhalten immer völlig ſcharf 
aus gebildete Gewinde, gleich Fig. 7; und die Mutter zu einer 
Spindel wie Fig. 11 bietet gleichfalls an ihren hohen und in ihren 
vertieften Gängen den rein ausgeſchnittenen Winkel dar, überein⸗ 
ſtimmend mit Fig. 8. Man ſieht demnach, daß der Winkel in den 
vertieften Muttergaͤngen nicht von den Gaͤngen der Spindel aus 
gefuͤllt wird. Der Grund zu jener Abplattung der Gänge auf den 
Spindeln iſt dadurch gegeben, daß das Holz an den ſcharfen Rän- 


dern doch ohnehin ſehr ſchnell ausbröckeln, und alſo nichts zur 


Feſtigkeit des Gewindes beitragen würde. Es kann hier bemerkt 
werden, daß man zuweilen auch an großen eiſernen Schrauben⸗ 
ſpindeln den Gaͤngen eine ſolche abgeplattete Geſtalt gibt, hier 
aber in der Abſicht, um die Mutter zu ſchonen, welche durch die 
ſcharfen Kanten gewöhnlicher dreieckiger Schraubengewinde ſehr 
zeitig abgenutzt wird, wenn die Beſtimmung der Schraube es mit 
fi bringt, daß eine faſt beſtaͤndige Bewegung unter mehr oder 
weniger Seitendruck Statt findet. Ein ſolcher Fall kommt bei 


den Leitſpindeln großer Drehbaͤnke vor (ſ. Taf. 81, Fig. 27, und 


Bd IV, S. 351). — Aus Rückſichten der Widerſtandsfaͤhigkeit 
nimmt man bei hölzernen Schrauben den Winkel hgk oder 
gun (Fig. 11) größer, als bei metallenen, indem man ihn wenig: 
ſtens = 60°, und öfters ſogar = 90° macht. Am gewöhnlichſten 
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findet man, bei ſchönen und guten Gewinden die Tiefe gi (wenn 
die fehlende Schärfe bei hund k hinzugefügt gedacht wird) = 9 
von der Gangbreite h k. Unter dieſer Vorausſetzung iſt der Win: 
kel bei h oder g nahe = 67 ½ “. Ueberhaupt beträgt, wenn die 
Gangbreite als ı angenommen wird, 
für 
Winkel g die Tiefe gi 
een. 8660 
66. ee. 07848 
VO EL er ee 0,7141 
3 „ 0,6576 
8ö0o; A 0,5960 
8 „ VV,6457 
ge 0,5000 
Dieſe Gewind⸗Tiefen vermindern ſich ein wenig durch die Abplat⸗ 
tung der hohen Gaͤnge. Auch hier gilt die praktiſche Regel, daß 
ſchaͤrfere mehr ſpitzwinkelige Gewinde vorzugsweiſe für kleine, 
und ſtumpfere für große Schrauben ſich eignen. 

Von einigen Praktikern wird, in Bezug auf hölzerne Schraus 
ben, eine ungleichfeitige Geſtalt der Gänge, wie Fig. 12 dar⸗ 
ſtellt, für empfehlenswerth gehalten, und dieſer Form eine größere 
Feſtigkeit zugeſchrieben, als der gebräuchlichen (Fig. 11). Man 
trifft auch wirklich, wiewohl ſelten, Gewinde nach Art der Fig. 12 
an; indeſſen ſpricht der Umſtand, daß bei gleicher Gangbreite 
gu oder hk, die Kantenwinkel ſpitziger ausfallen, offenbar zu 
Ungunſten derſelben, indem die Gänge, aus kürzeren Holzfaſern 
beſtehend, leichter ausbroͤckeln oder wegbrechen muͤſſen. Auch eis 
ferne Schrauben werden zuweilen mit Gewinden von dieſer Ge— 
ſtalt ausgeführt, nur ohne die Abplattung der Kante bei hk; 
die ſteile Seite u der Gaͤnge muß alsdann nach einer ſolchen 
Richtung hingewendet ſeyn, daß der Widerſtand, den die 
Schraube zu überwinden hat, auf ſie faͤllt. Es iſt hierbei wohl 
denkbar, daß die Schraube weniger ſtark ihre Mutter abnutzt, 
und nicht ſo bald ſchlotterig wird. Dieſe Abſicht liegt wenigſtens 
zum Grunde, wenn man z. B. die Schraube an dem obern oder 
Quer: Schieber der Drehbank- Supports öfters mit einem Ge: 
winde von der in Rede ſtehenden Beſchaffenheit verſieht. 
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Eine ganz eigenthümliche Art der ſcharfen Gewinde bieten 
die aus Eiſen (ſeltener aus Meſſing) verfertigten Holzſchrau⸗ 
ben dar, bei welchen die Gänge ſehr dünn, ſehr tief und ſcharf⸗ 
ſchneidig, aber weit von einander entfernt ſeyn muͤſſen, damit 
ſie im Holze, wo nur ein glattes rundes Loch vorgebohrt iſt, ſich 
ſelbſt beim Einſchrauben ihre Muttergänge ſchneiden zugleich aber 
ſo viel Holz ſtehen laſſen, daß nicht leicht ein Ausreißen deſſel⸗ 
ben Statt findet. Solche Schrauben ſind auch gewöhnlich koniſch 
(namlich vom Kopfe nach der Spitze zu etwas verjüngt), um 
das Einſchneiden ins Holz durch eine allmaͤlige Wirkung zu er⸗ 
leichtern. Ein Stuck einer Holzſchraube, von ziemlich großem 
Kaliber, zeigt (auf Taf. 304) Fig. 14 in der Anſicht, und Fig. 15 
im Durchſchnitte. Die Größe der Steigung wird hier, wie bei 
Fig. 7, 11 und 12, durch den Abſtand hk von der Kante des 
einen Ganges bis zur Kante des naͤchſtſolgenden dargeſtellt; aber 
dieſe Größe begreift nicht bloß die körperliche Starke eines hohen, 
ſondern auch außerdem noch die Breite eines vertieften Ganges 
in ſich. Die Dicke des hohen Ganges, an der Baſis gemeſſen 
(oder die Grundlinie des ſehr ſpitzwinkeligen Dreiecks, welches 
der Gang im Querſchnitte darbietet), beträgt */, bis höchſtens 
die Hälfte der Steigung hk, fo daß auf dem Grunde des Ger: 
windes der leere Zwiſchenraum zwiſchen zwei Gaͤngen wenigſtens 
eben ſo groß, und oft (bei dicken Sorten dieſer Schrauben) ſogar 
zwei Mal ſo groß iſt, als die Dicke des einzelnen Ganges. Die 
Tiefe des Gewindes (gi, in Fig. 15) iſt bei guten Holzſchrau⸗ 
beu ½ bis ¼ von der Steigung hk. Nimmt man beiſpielweiſe, 
und nach einem ſehr gewöhnlichen Verhältniſſe, hk 2½ Mal, 
ig aber ½ Mal fo groß an, als die Dicke des Ganges an der 
Baſis: fo beträgt der körperliche Inhalt des zwiſchen den Schrau⸗— 
bengaͤngen ſtehen bleibenden Holzes vier Mal ſo viel, als der 
körperliche Inhalt der Schraubengänge ſelbſt. 

b) Die runden Gewinde ſind als ſcharfe zu betrachten, 
wobei der Winkel ſowohl des hohen als des vertieften Ganges 
abgerundet iſt; ſ. den Durchſchnitt Fig. 13. Die Gaͤnge in der 
Mutter ſind eben ſo geſtaltet. Man gebraucht ſolche Gewinde 
nur ſelten, und namentlich nicht anders als bei eiſernen oder meſ— 

ſingenen Schrauben von mittlerer Dicke in Faͤllen, wo durch dieſe 
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Form der Gänge einer ſchnellen Abnutzung des Muttergewindes 
(in Metall oder Holz) bei haͤuſigem Hin» und Herfchrauben vor⸗ 
gebeugt werden ſoll. Daß man bei groben dreieckigen Gewinden 
zu demſelben Zwecke eine Abplattung anbringt, iſt bereits erwähnt 
worden. | | 

Mit den abſichtlich rund hergeſtellten Gewinden find dieje⸗ 
nigen nicht zu verwechſeln, welche eigentlich ſcharf ſeyn ſollten, 
aber durch nachlaͤßige Ausarbeitung mehr oder weniger ſtumpf— 
kantig erſcheinen, wie man dieß bei Schrauben an geringen 
Schlofferarbeiten'w. dgl. nur zu oft antrifft. 

e) Schrauben mit flachen Gewinden werden nie aus ei⸗ 
nem andern Materiale als Eiſen verfertigt, und zwar kommen 
hier, der Regel nach, flache Gewinde jederzeit zur Anwendung, 
wenn die Dicke der Schraubenſpindel über 1 Zoll betraͤgt. Ei⸗ 
ſernen Spindeln von ½ bis 1 Zoll gibt man öfter ſcharfe als 
flache Gaͤnge, und ſolche von weniger als ½ Zoll Durchmeſſer 
verſieht man faſt niemals mit flachen Gewinden. Fig. 5. (Taf. 304) 
ſtellt eine Schraube mit flachem Gewinde in Anſicht und Durchs 
ſchnitt, Fig. 6 die dazu gehörige Mutter im Durchſchnitte vor. 
Die Querſchnittgeſtalt des Ganges iſt ein rechtwinkeliges Viereck, 
wie cefd, Fig. 5, und die hohen Gaͤnge a, a find durch vertiefte 
b, b von gleicher Geſtalt und Breite von einander geſchieden, ſo 
daß das Gewinde in der Mutter (Fig. 6), mit feinen hohen Gän— 
gen b“ und feinen vertieften a’ genau jenem auf der Spindel 
gleicht. Die Steigung des Gewindes wird durch den Abſtand di 
(von der Oberkante des einen bis zur Oberkante des andern Gan- 
ges) oder fo (von Unterkante zu Unterkante) dargeſtellt. Der 
Regel nach ſoll der Querdurchſchnitt des flachen Schraubengan— 
ges ein Quadrat, d. h. (Fig. 5) od df ſeyn. Sehr oft macht 
man jedoch die Tiefe od ein wenig, nämlich um den achten oder 
ſechsten, ja um den vierten Theil, größer als die Breite df, und 
das Gewinde erhält dadurch ein beſonders ſchönes Anſehen. Das 
gegen kommt das Umgekehrte, d. h. die Breite größer als die 
Tiefe, an gut gearbeiteten Schrauben nie vor, und wo es ans 
getroffen wird, beleidigt es nicht nur das Auge, fondern beein» 
trächtigt auch wohl das vollkommene Ineinandergreifen von Spin⸗ 

20 * 


508 Schrauben. 


del und Mutter, alſo die Feſtigkeit, Dauerhaftigkeit, und die 
genaue Bewegung. Br 

Man hält gewöhnlich die flachen Gewinde für die zwed: 
mäßigſten bei großen (eiſernen) Schrauben, welche einen großen 
Widerſtand auszuhalten haben, alſo bei Preſſen und ähnlichen 
mechanifchen Vorrichtungen. Es läßt ſich jedoch zu Gunſten 
dieſer in der Praxis hergebrachten Anſicht durchaus nichts weiter 
anführen, als etwa die leichtere Verfertigung, ſofern dergleichen 
Schrauben mittelſt eines ſogenannten Zahnes auf Schrauben— 
ſchneidmaſchinen geſchnitten werden. Da bei Anwendung der 
Schrauben zur überwindung großer Widerſtände, letztere in der 
Richtung der Achſe wirkſam ſind, und das Gewinde der ſchwächſte 
Theil an der Schraube iſt, ſo beſteht, bei einer etwa eintretenden 
Zerſtörung der Schraube, der Erfolg regelmäßig darin, daß die 
Gänge der Spindel oder jene der Mutter von der Zylinderfläche, 
auf welcher fie gleichſam angeheftet find, durch Verſchiebung los» 
geriſſen werden. Es leuchtet hiernach ein, daß es weſentlich dar⸗ 
auf ankommt, der Anheftungsflaͤche oder Baſis, vermöge wel⸗ 
cher die Gänge mit dem Umkreiſe der Spindel oder Mutter zu: 
ſammenhängen, die größte nach den Umſtänden mögliche Ausdeh⸗ 
nung zu geben. Dieſer Bedingung genügt aber nur das dreieckige 
Gewinde Wenn (Taf. 304, Fig 16) die Steigung Sab gegeben 
iſt, fo wird für ein en flachen Gang a ce d die Baſis ac En 
hingegen für einen dreieckigen Gang aeb, von demſelben förper: 
lichen Inhalte, = ab ſelbſt, alſo doppelt fo groß wie in jenem 
Falle. Iſt der flache Gang quadratiſch, d. h. ad S ae, fo bildet 
der dreieckige Gang ae b, von gleicher Steigung und Tiefe, an 
feiner Kante e einen Winkel von o'. Glaubt man hierbei be 
fürchten zu müſſen, daß die Schrägung e b oder ea, durch ihre 
keilartige Wirkung gegen den Mutiergang ebg oder e ah, eine 
nachtheilige Klemmung veranlaſſen könne, ſo hat man die Frei⸗ 
heit, das Gewinde tiefer zu machen, etwa fo wie aib; und die 
Gefahr, daß die Schärfe bei i einſchneidend und abnutzend auf 
die Mutter wirke, oder ſelbſt zu leicht einer Beſchaͤdigung unter⸗ 
liege, kann durch eine Abplattung wie k! beſeitigt werden. Die 
Reibung an dem dreieckigen Gewinde iſt nicht größer als an dem 
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entſprechenden flachen, und kann demnach keinen Einwurf begrüns 
den Dieſe Grundſätze ſind in Bezug auf hölzerne Schrauben 
(denen man nie ein flaches Gewinde gibt) laͤngſt anerkannt und 
in die Praxis eingeführt, ohne Zweifel, weil fie ſich bei dieſen, 
zufolge der geringern Feſtigkeit des Materials, entſchiedener auf⸗ 
drängen. Mar bei eiſernen Spindeln ſcheint man fie nicht genür 
gend bisher betrachtet zu haben, obſchon zuweilen darauf auf⸗ 
merkſam gemacht worden iſt. Die Anwendung dreieckiger Ge⸗ 
winde ſtatt der üblichen flachen würde ein Paar nicht unerhebliche 
Vortheile gewähren, welche hier angeführt werden müſſen. Der 
erſte ergibt ſich daraus, daß man, ohne die Feſtigkeit des einzel⸗ 
nen Ganges zu verringern, auf gleicher Laͤnge der Spindel oder 
Mutter doppelt fo viel dreieckige als flache Gänge anbringen kann, 
naͤmlich (Fig 16) die beiden Gänge ame nnd en b ſtatt des ein» 
zigen flachen Ganges adec; wodurch ein vermehrtes Ineinan⸗ 
dergreifen zwiſchen Spindel und Mutter entſteht, welches von 
günſtigen Folgen fuͤr die Vermeidung einer ſchwankenden oder 
wackelnden Bewegung der Schraube iſt. Der zweite Vortheil be— 
ſteht darin, daß bei einer eintretenden Abnutzung und Erweiterung 
der Schraubenmutter der daraus hervorgehende ſchädliche Spiel⸗ 
raum leicht vernichtet werden kann, wenn die Mutter der Laͤnge 
nach zerſchnitten iſt, und aus zwei Theilen beſteht, welche man 
nach Erforderniß einander zu nähern, folglich in die genaueſte 
Berührung mit der Spindel zu bringen im Stande iſt. Dieſe 
(weiter unten ausführlich zu erörternde) Einrichtung, welche auf 
der keilartigen Geſtalt der dreieckigen Gaͤnge beruht, iſt bei flachen 
Gewinden gänzlich unanwendbar, oder doch von ſehr geringem 
Nutzen, ſofern hier die Hauptabnutzung auf den parallelen Flaͤ⸗ 
chen ad, ce, bf u. ſ. w. (Fig. 16) Statt findet. 

3) Anzahl der Gewinde. — Wenn alle Gänge einer 
Schraube Theile eines und des naͤmlichen Gewindes find, alſo 
das Gewinde (als unkörperliche Linie betrachtet) eine einzige 
Schraubenlinie bildet, ſo heißt die Schraube einfach. Eine 
doppelte Schraube entſteht, wenn zwei ſolche Gewinde der— 
geſtalt um die Spindel und in der Mutter herumgehen, daß zwir 
ſchen je zwei auf einander folgenden Gaͤngen des einen Gewindes 
ein Gang des andern Gewindes ſich befindet. Hiernach iſt die Be⸗ 
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ſchaffenheit der mehrfachen Schrauben oder mehrfa⸗ 
chen Gewinde überhaupt von ſelbſt verſtändlich. Die meiſten 
in der Anwendung vorkommenden Schrauben ſind einfache, welche 
demnach immer gemeint werden, wenn in praktiſcher Beziehung 
von Schrauben ohne weitere Bezeichnung die Rede ift., 

Bei dem einfachen Gewinde, wo jeder Gang eine Fort⸗ 
ſetzung des vorhergehenden bildet (ſ. Fig. 1 auf Taf. 304), iſt die 
Steigung ab gleich dem Raume, welchen ein hoher und ein 
vertiefter Gang, zuſammen gemeſſen, in der Achfen-Richtung der 
Schraube einnehmen. In der Figur iſt zwar das Gewinde nur 
durch eine Linie abe u. ſ. w. ausgedrückt; allein es iſt leicht, ſich 
an deren Stelle den körperlichen Gang von dreieckiger oder vier» 
eckiger (flacher) Geſtalt zu denken. Die in Fig. 5, 7, 1 12, 
14 vorgeſtellten Schrauben find einfache. Beim doppelten 
Gewinde, Fig. 2, ift aob ein Gang des einen, und a“ e“ b ein 
Gang des andern Gewindes; die Steigung Sab oder a“ b“ ums 
faßt alſo zwei hohe und zwei vertiefte Gaͤnge, von jedem Ge— 
winde einen. Die dreifache Schraube, Fig. 3, auf welcher die 
Gewinse ı, 2, 3 durch verſchiedenartige Linien ausgedrückt ſind, 
enthalt auf dem Raume ab, welcher hier wieder die Größe der 
Steigung darſtellt, drei Gange (nämlich aa’, ala“, und a/b). 
Man konſtruirt öfters auch vierfache Schrauben, ſelten dage— 
gen fünf:, ſechs-, ſieben⸗, achtfache. Fig. 10 (Taf. 304) zeigt 
ein dreifaches ſlaches Gewinde, an welchem die zuſammengehöri— 
gem Gänge durch gleiche Buchſtaben bezeichnet find, Die Stei— 
gung deſſelben iſt xy, wovon die Breite jedes hohen und jedes 
vertieften Ganges ein Sechstel ausmacht. 

Man erkennt mehrfache Schrauben im Allgemeinen ſchon 
ſehr leicht durch den auffallenden Umſtand, daß ihr Gewinde viel 
ſteiler geneigt erſcheint, als das einer einfachen Schraube mit 
eben fo breiten Gängen. Um dieß recht bemerklich zu machen, iſt 


in den Figuren ı, 2, 3 einerlei Gangbreite angenommen Eben 


fo hat die einfache Schraube Fig. 5 gleiche Gangbreite mit der 
dreifachen Fig. 10. Auf das Zuverläßigite erkennt man, wie viel 
Gewinde eine Schraube enthält, mittelſt folgender Beobachtungen, 
von welchen eine allein ſchon genuͤgt: 1. Man ſucht und zählt die 
Anfänge der Gewinde. Eine einfache Schraube bietet an je- 
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dem ihrer Enden nur einen Gewindanfang dar, wie z. B. u in 
Fig mund 14; eine zweifache zwei einander gegenüber ſtehende 
Anfänge, wie a und a’ in Fig. 2; eine dreifache drei Anfänge, 
welche je um ein Drittel des Kreisumfanges von einander entfernt 
find; u. ſ. f. 2. Man legt in einen beliebigen vertieften Gang 
einen Faden und wickelt denſelben, dieſem Gange folgend, zwei 
Mal um die Spindel herum. Liegt hiernach zwiſchen den zwei 
Umgängen des Fadens nichts weiter als ein hoher Gang, ſo iſt 
das Gewinde ein einfaches; liegt dazwiſchen aber ein leerer (vom 
Faden überfprungener) vertiefter Gang, fo hat man ein zweifa— 
ches Gewinde vor ſich; ein dreifaches, wenn zwei vertiefte Gänge 
vom Faden überſprungen ſind; u. ſ. w. 3. Man dreht die 
Schraube genau ein Mal in ihrer Mutter um, und beobachtet, 
um wie viel Gänge ſie dabei ſich fortbewegt. Dieſes Fortſchreiten 
beträgt einen Gang, zwei, drei, vier Gänge ꝛc., je nachdem das 
Gewinde einz, zwei⸗, drei, vierfach ꝛc. iſt. | 

In theoretiſcher Hinſicht verhält ſich eine mehrfache Schraube 
wie eine einſache von derſelben Steigung, und in der That kann 
jede mehrfache Schraube gedacht werden als eine einfache mit 
weit aus einander liegenden hohen Gängen, zwiſchen welche letzte— 
ren man noch ein anderes oder mehrere andere Gewinde hineinge— 
legt hat; oder als eine einfache Schraube, deren ſehr breites Ge. 
winde man durch Furchen (neue vertiefte Schraubengänge) abge: 
theilt hat. Praktiſch haben mehrfache Schrauben oft weſentliche 
Vorzüge vor einfachen mit eben ſo großer Steigung, und man 
wendet namentlich mehrfache Schrauben in allen jenen Fallen an, 
wenn die durch die Umſtaͤnde vorgeſchriebene Steigung des Ge⸗ 
win des fo groß iſt, daß ein einfaches Gewinde unmaͤßig breit im 
Verhaͤltniſſe zum Durchmeſſer der Schraube ausfallen würde. Es 
ſey z. B. bei dem in Fig. 8 auf Taf. 72 abgebildeten Dur dh: 
ſchnitte (Bd. IV, S. 484) erforderlich, daß der Stempel oder 
Drücker p (der an dem Schieber i figt, und mittelſt deſſelben von 
der Schraube k bewegt wird) von ſeinem höchſten bis zu ſei⸗ 
nem niedrigſten Stande einen Weg — ½ Zoll mache; ferner 
daß, um dieſe Bewegung hervorzubringen, die Hand des Arbei— 
ters mit dem Griffe * nicht mehr als ein Viertel des Kreiſes 
durchlaufe. Unter dieſen Vorausſetzungen muß (weil eine ganze 
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Umdrehung die Schraube um fo viel fortführt, als die Steigung 
ihres Gewindes beträgt) die Steigung = 4 x = 2 Zoll 
ſeyn. Dieß gäbe, wenn man ein einfaches flaches Gewinde an: 
wenden wollte, die ſehr unverhältnißmäßige Breite von 1 Zoll 
für den hohen und 1 Zoll für den vertieften Gang. Macht man aber 
in dieſem Falle ein doppeltes oder dreifaches Gewinde, ſo kommen 
auf 1 Zoll der Lange zwei hohe und zwei vertiefte Gänge, jeder 
„½ Zoll breit, oder drei hohe und drei vertiefte, jeder /) Zoll 
breit. | - 

Durch die Vervielfachung der Gewinde erreicht man nicht 
nur ein beſſeres Ausſehen der Schraube, ſondern auch ein vollkom⸗ 
meneres, dem Wanken minder unterworfenes, gegenſeitiges In— 
einandergreifen der Spindel und Mutter. Es iſt z. B. bei dem 
ſchon erwähnten Durchſchnitte der Schraubenmutter n“ 4% Zoll 
lang, und hiernach klar, daß in derſelben nur 2°/, Umgänge des 
einfachen, dagegen 4 des doppelten und 7'/, des dreifachen Ge: 
windes Platz finden, was für die Genauigkeit der Bewegung ſehr 
wichtig iſt. 

Sehr ſtark ſteigende (alſo in der Ausführung mehrfache) 
Schrauben zeigen die bemerkenswerthe Erſcheinung, daß ſie durch 
einen in der Richtung ihrer Achſe wirkenden Druck (abwärts ſchon 
durch das eigene Gewicht), ohne eine unmittelbar drehende Kraft 
ſich fortſchrauben, indem die Drehung alsdann von ſelbſt erfolgt. 
Dieſes wird jederzeit der Fall ſeyn, wenn der Neigungwinkel der 
Schraubengänge größer iſt, als der Reibungswinkel, d. h. 
diejenige Neigung einer ſchiefen Ebene, bei welcher ein Körper, 
unter dem an der Schraube vorhandenen Verhältniſſe der Reibung, 
von ſelbſt die Ebene hinabgleitet. Für ein beſtimmtes Material 
der Schraube und der Mutter tritt demnach der in der Rede ſte⸗ 
hende Erfolg deſto leichter ein, je größer der Neigungswinkel der 
Gewinde iſt, je glatter deren Flachen find, und je weniger Wider: 
ſtand die Spindel in der Mutter durch genaue gegenſeitige Be: 
rührung findet. Es laßt ſich demnach keine allgemein giltige 
Größe des Neigungs winkels feſtſetzen, bei welchem die Bewegung 
der Schraube durch. Druck erfolgt. Annähernd kann man indeſ— 
ſen, fuͤr eiſerne Schrauben in meſſingenen Muttern bei Olſchmiere, 
den Reibungswinkel = 9 Grad ſetzen. Die Beweglichkeit der 
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Schraube durch Druck, ohne unmittelbare Drehung (welche aus 
der Zerlegung der Druckkraft bei ſchiefer Wirkung gegen eine Flaͤche 
ſich erklart), verſchwindet bei Schrauben mit geringer Steigung; 
doch zeigt ſich auch bei gewöhnlichen einfachen und ſelbſt ziemlich 
feinen Schrauben eine ähnliche Erſcheinung dadurch, daß Befe⸗ 
ſtigungs⸗Schrauben an Maſchinen bei ſtets wiederholten Erfchüts 
terungen ſich allmälig losſchrauben, wenn fie nicht ſehr feſt (mit 
großer Reibung) in dem Muttergewinde ſitzen. Wie in dergleichen 
Fällen die Erſcheinung ſehr unwillkommen iſt; ſo wird ſie dagegen 
bei manchen Gelegenheiten vortheilhaft benutzt, namentlich bei 
Preſſen und ähnlichen Vorrichtungen, wo man es öfters gerne 
ſieht, daß durch die Rückwirkung, welche ein augenblicklich und 
ſehr ſtark mittelſt der Schraube zuſammengepreßter Gegenſtand 
vermöge feiner Elafticität ausübt, das Zuruͤckgehen der Schrau⸗ 
benſpindel hervorgebracht oder wenigſtens unterſtützt wird, weil 
dadurch ein Zeitgewinn und zum Theil eine Erleichterung für die 
bewegenden Meuſchenhände entſteht. Dieß iſt z. B. der Fall bei 
den Naßpreſſen der Papierfabriken (Bd. X., S. 513), den Münz⸗ 
praͤgwerken (Bd. X, S. 236), den Buchdruckerpreſſen ie. Zuwei⸗ 
len, wenn der gepreßte Gegenſtand ſelbſt keine, oder eine nicht hin⸗ 
längliche Rückwirkung ausübt, erzeugt man die ſchnelle verkehrte 
Drehung der Schraube durch Anbringung eines Gegengewichts 
oder einer Feder, wie letzteres bei gewiſſen kleinen Siegelpreſſen“) 
und bei der Schnürlöcher⸗Preſſe (Bd. XI., S. 620) der Fall iſt. 
Hier muß auch, der Ahnlichkeit wegen, dasjenige Bohr⸗Jnſtru⸗ 
ment erwaͤhnt werden, welches auf Taf. 34, Fig. 21 abgebildet 
und im II. Bde., S. 545, beſchrieben iſt. 

Mehrſache Schrauben (welche man der Regel nach aus Me⸗ 
tall, namentlich aus Eiſen, höchſt ſelten von Holz verſertigt), fin⸗ 
den wegen der ſtarken Steigung ihrer Gewinde überall Anwen: 
dung, wo die fortſchreitende Bewegung der Schraube, im Ver⸗ 
hältniß zur Drehung, mit bedeutender Geſchwindigkeit Statt ha— 
ben ſoll, und kein dauerndes Preſſen oder Feſthalten eines 
Gegenſtandes beabſichtigt wird. Letzteres erfordert vielmehr 


Seite 373; — Karmarſch, Eiuleitung in die mechaniſchen Leh⸗ 
ren der Technologie, I. Bd. (Wien, 1825). S. 129. 
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Schrauben mit geringem Neigungswinkel, welche nicht leicht 
durch Druck zurückweichen, alſo einfache Gewinde. Daher bedient 
man ſich mehrfacher Schrauben hauptſaͤchlich bei den Buchdru⸗ 
ckerpreſſen (Bd. III., S. 361), den Bättenpreſſen der Papierfabri⸗ 
ken (Bd. X., S. 51), den Stoßwerken zum Münzpraͤgen (Bd. X., 
S. 244), fo wie bei anderen Prägmafchinen (Bd. II., S. 310); 
’ferner bei Durchſchnitten (Bd. IV., S. 48, Bd. X., S. 240), 
Siegelpreſſen, bei den bekannten engliſchen Patent⸗Korkziehern 
u. ſ. w. Vermöge ihrer ſchnellen Bewegung eignen ſich große 
mehrfache Schrauben zur Hervorbringung einer ſtoßartigen Ein⸗ 
wirkung, wie ſie namentlich beim Praͤgen und Durchſchneiden der 
Metalle erforderlich iſt. Bei den Praͤgwerken ganz befonders iſt 
ein großer Neigungswinkel der Schraubengänge von Wichtigkeit; 
denn die Erfahrung lehrt, daß ein reines Ausprägen ſtets leich⸗ 
ter mit einer ſtark ſteigenden Schraube erreicht wird, als mit einer 
von geringerer Steigung. Teptere erzeugt eine Wirkung, welche 
ſich mehr jener des Druckes als des reinen Stoßes nähert, treibt 
das Metall ſtark in die Breite aus einander, bildet aber das Ge⸗ | 
präge weniger fcharf aus. Bei gleichem mechaniſchen Momente 
des durch die Schraube bewegten obern Prägitempels iſt es nam 
lich (bis zu einer gewiſſen Grenze) für die Schönheit der Präs | 
gung vortheilhafter, die Geſchwiadigkeit groß und die Kraft 
kleiner zu nehmen, als umgekehrt. Der Neigungswinkel des Ge⸗ 
windes an den Schrauben der Muͤnzpraͤgwerke beträgt gewöhnlich 
15 bis 20 Grad. 

Eine ziemlich oft vorkommende Anwendung mehrfacher 
Schrauben iſt die bei der Schraube ohne Ende, wo die 
Zähne eines Stirnrades und die Gaͤnge der Schraubenſpindel in 
einander eingreifen. Wenn dieſe mechaniſche Vorrichtung zur 
Überwindung großer Widerftände beſtimmt iſt, und demnach die 
bewegende Kraft an der Schraube wirkt, um durch dieſe das 
Rad langſam umzudrehen, ſo entſpricht in der Regel ein einfa⸗ 
ches Schraubengewinde am beſten dem Zwecke. Allein nicht ſel⸗ 
ten geht umgekehrt die Bewegung vom Rade aus, und durch die⸗ 
ſes empfängt die Schraube ihre Drehung, welcher Fall nament⸗ 
lich bei den Windfängen in Bratenwendern, in den Muſikwerken 
der ſo genannten Spieldoſen ꝛc. angetroffen wird. Man ſehe 
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hierüber den Artikel Bratenwender im III. Bande, und die 
Fig. 12 (bei *), 21, 25 auf Taf. 42. Damit bei Schrauben ohne 
Ende dieſer Art die Drehung leicht genug von Statten gehe, muß 
das Gewinde eine ſehr ſtarke Steigung haben, und da hiernach, 
unter Anwendung eines einfachen Gewindes, die Radzaͤhne und 
Schraubengänge oft gröber ausfallen würden, als für einen recht 
gleichmaͤßigen ſanften Eingriff gut iſt; ſo zieht man es in der 
Regel vor, die Schraube mit zwei, drei oder noch mehr Gewinden 
zu verſehen. Die Gänge werden alsdann in flacher Geſtalt ſehr 
tief aber dünn ausgearbeitet. Eine vorzüglich ſchöne, ſechs fache 
Schraube aus einer großen Spieluhr ift, um das Geſagte zu er— 
laͤutern, in Fig. 18 (Taf. 304) nach Anſicht und Durchſchnitt ab» 
gebildet. Der Neigungswinkel ihrer Gänge iſt ungewöhnlich groß, 
indem er 29° 37! beträgt. 

4) Richtung der Gewinde. — Hinſichtlich der Rich⸗ 
tung, in welcher die Gänge bezuglich zur Achſe der Schraube lie— 
gen, unterſcheidet man rechte und linke Schrauben. Man 
erkennt die einen wie die andern augenblicklich durch das Anſehen. 
Bei dem rechten Gewinde ſteigen — wenn man die Schrauben» 
ſpindel in ſenkrechter Stellung betrachtet, die Gänge von der lin 
ken Seite gegen die rechte an, wie auf Taf. 304 die Fig. , 2, 3, 
5, 7, 10, 11, 12, 14 zeigen; bei dem linken dagegen von der 
Rechten gegen die Linke, wie Fig. 4 angibt. Beiſpiele von linken 
Schrauben ſind Fig. 9 und 18 Daß in den durchſchnittenen rech⸗ 
ten Muttern Fig. b und z die ſichtbaren Theile der Gänge eben» 
falls eine links anſteigende Richtung haben, rührt davon her, daß 
dieſe Theile des Gewindes der hintern, in Fig. 5 und 7 nicht ſicht⸗ 
baren Haͤlfte der Spindeln entſprechen. Durch einen Blick auf 
Fig. mu. 2, wo dieſe nicht ſichtbare Hälſte der Schraubenlinien durch 
Punktirung ausgedrückt find, wird man hierüber völlig zur Klar⸗ 
heit kommen. Im Gebrauche unterſcheiden ſich die linken Schrau⸗ 
ben von den rechten dadurch, daß ſie verkehrt gedreht werden 
müſſen, um ſich in der nämlichen Richtung fort zu ſchrauben “). 


*) Schrauben, welche ein rechtes und linkes (vertieftes) Gewinde zugleich 
enthalten, und auf welchen ſich daher eine linke Mutter eben ſo gut 
als eine rechte bewegen kann, hat Altmüätter auszuführen vers 
ſucht; ſ. Jahrbuͤcher des k. k. polytechniſchen Inſtituts in Wien, Bd. V, 
S. 20%. 
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Rechte Schrauben ſind die allgemein gebraͤuchlichen; linke 
kommen nur als Ausnahmen vor, und zwar in Fallen, wo es 
gleichgiltig iſt, ob man ein rechtes oder linkes Gewinde anwendet, 
z. B. bei Schrauben ohne Ende, wie Fig. 18; gewöhnlich aber 
nur bei ſolchen Gelegenheiten, wo das linke Gewinde weſentlich 
erfordert wird, und ein rechtes nicht die verlangten Dienſte 
thun würde. Es iſt daher die Nachlaßigkeit und Unaufmerkſamkeit 
vieler Maſchinenzeichner ſehr zu tadeln, welche, nicht ſelten in 
übrigens guten Zeichnungen, fehlerhafter Weiſe linke Schrauben 
ſtatt rechter darſtellen. 

Beiſpiele von der Nothwendigkeit linker Schrauben ſind die 
folgenden: Die Schrauben an den Wagenachſen, durch deren 
Muttern die Räder vor dem Losgehen von der Achſe geſichert 
werden, müſſen aus dem im Artikel Fuhr werk (Bd. VI. S. 298) 
angegebenen Grunde, an der linken Wagenſeite linke (an der 
rechten Seite aber rechte) ſeyn. Die in den Uhrmacher : Dreh: 
ftühlen nach franzöſiſcher Art zu gebrauchenden linken Dreh: 
ſtifte mit und ohne Mutter (Bd. IV. S. 442, 443) enthalten 
ein linkes Gewinde; desgleichen die Leitſchrauben an gewiſſen 
Schneckenſchneidzeugen (man ſehe den Artikel: Schnecken⸗ 
ſchneidzeug in dieſem Bande, S. 72 u. f.). Die Schnurrolle (der 
ſogenannte Wirtel) an der Spindel des Flachsſpinnrades iſt mit 
einem linken Gewinde aufgeſchraubt, um ſich nicht beim Spinnen 
loszudrehen (Bd. VI. S. 200). Ferner kommt bei den Räder⸗ 
ſchneidzeugen eine linke Schraube zur Befeſtigung der Fraͤſe 
auf ihrer Welle vor (ſ. Bd. XI. S. 363). An den engliſchen 
Patent⸗Korkziehern iſt eine rechte Schraube zum Einſchrauben 
des ſogenannten Wurmes in den Kork, und eine damit verbundene 
linke angebracht, durch welche letztere, wenn man fortfährt in 
der anfänglichen Richtung zu drehen, der Kork aus dem Flaſchen— 
halſe gezogen wird. Ein rechtes und ein linkes Gewinde auf 
verſchiedenen Stellen der nämlichen Schraubenſpindel angebracht, 
können dazu dienen, zwei Beſtandtheile einer Maſchine ꝛc. gleich⸗ 
zeitig nach entgegengeſetzten Richtungen zu bewegen, wenn die 
Spindel umgedreht wird. Man hat hievon verſchiedentlich bei Ma— 
ſchinen Gebrauch gemacht, z. B. bei der Packpreſſe (Taf. 11, 
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Fig. 5, und Bd. I. S. 478), ferner bei Zirkeln“), Reißfedern““), 
u. ſ. w. Noch andere Fälle von der Anwendung einer linken 
Schraube bieten die auf Taf. 173, in Fig. 14, abgebildete Rundſäge⸗ 
maſchine (ſ. Bd. VIII. 638), Stanhope's Buchdruckerpreſſe (ſ. Bd. III. 
S. 3906), das Parker'ſche Schreibinſtrument (Bd. V. S. 498) dar ꝛc. 

5) Feinheit der Gewinde. — Unter dieſem Aus⸗ 
drucke wird hier das Maß des einzelnen Schraubenganges ſeiner 
Breite nach (d. h. in der Langenrichtung der Schraube), oder 
die Anzahl von Gängen, welche ſich auf 1 Zoll Länge der 
Schraube befindet, verſtanden. Die erſte Ausdrucksweiſe iſt bei 
Schrauben mit ſehr groben Gängen, die letztere in den übrigen 
Fallen gebräuchlich. Die Breite oder Stärke der Gänge muß in 
einem paſſenden Verhaliniſſe mit dem Durchmeſſer der Schraube 
ſtehen; und ſofern letzterer gegeben iſt, hat man die Dimen⸗ 
fionen des Gewindes danach einzurichten, Jo wie umgekehrt für 
eine vorgeſchriebene Steigung (alſo Gangbreite) des Gewindes 
man der Schraube einen damit harmonirenden Durchmeſſer 
geben muß. Von dem Verhaͤltniſſe des Durchmeſſers (einſchließ⸗ 
lich der Gewinde) zur Steigung iſt der Neigungswinkel 
der Gaͤnge abhängig. Dieſer hat für folgende Bälle die beige⸗ 
ſetzte Größe: 


Bei einem Durchmeſſer Neigungswinkel 

— N un, 
10 Mal fo groß als die Steigung. . 1 50“ 
9 v» » » » * e 2 
8 892 * v »» » „ 170 
7 S » » 92 2 „ „ 20 306 
6 »s » » „ >» » „„ „ 8% 2 
5 »» v» »» 2 * . 3 307 
4½ » » » » „ * . . 4 3 
4 „ » » » ” „ 4% 337 
3'/, »» »» » > . . 5° 1427 
»» >» vo» » „ „ „  : | 


— —— 
*) Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtituts in Wien, Bd. IV, 
S. 368; Altmütter, Beſchreibung der Werkzeugſammlung des 
k. k. polytechniſchen Inſtitutes S. 96. 
%) Mittheilungen des Gewerbevereins für das Königreich Hannover, 
Lieferung 1, 1836, S. 254. 
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Obwohl in den obengedachten Beziehungen die Praktiker 
ſich ſehr oft keiner feſten Regeln bewußt ſind, namentlich was die 
kleineren Arten von Schrauben betrifft, ſo führt doch ſchon ein 
für richtiges Ebenmaß geübtes Auge ziemlich auf den rechten 
Weg; und wenn man eine große Anzahl guter Gewinde unter 
ſucht, ſo laſſen die Reſultate davon die unbewußt beobachteten 
Regeln erkennen. Auf dieſe Weiſe haben ſich folgende als bewährt 
anzuſehende Säge ergeben: 

a) Bei eiſernen Schrauben mit flachem und einfachem 
Gewinde (Taf. 304, Fig. 5 und 9) macht man den Durch⸗ 
meſſer der Spindel (immer mit Einſchluß der hohen Gänge ver: 
ſtanden) regelmäßig 3½ bis 4 Mal ſo groß als die Steigung, 
wonach (Taf. 304, Fig. 5) ſowohl die Breite uf des hohen 
Ganges als jene fi des vertieften der ſiebente oder achte Theil 
des Durchmeſſers u if. Sehr ſelten findet ein kleineres oder 
größeres Verhältniß zwiſchen Steigung und Durchmeſſer Statt; 
und 1: 3½ einerſeits, fo wie 1: 4½ anderſeits können als 
die aͤußerſten Grenzen angeſehen werden. In der Ausführung 
doppelter, drei⸗ und vierfacher Schrauben behält man die vor⸗ 
ſtehende Beſtimmung der Gangbreite bei (nämlich / bis ½ des 
Durchmeſſers); aber die Steigung des Gewindes erhöht ſich dabei 
natürlich auf die doppelte, dreifache, vierſache Größe. Legt man 
/ des Durchmeſſers als Breite des hohen (und eben fo des ver: 
tieften) Ganges zum Grunde, ſo ergibt ſich 


fuͤr das das Verhältniß der Stei⸗ Der Neigungs⸗ 
gung zum Durchmeſſer winkel 
afache Gewinde 12 2 9 3 
Zfache v ; 3:4 130267 
Afache > . 3.4 17° 407 
Wird dagegen / des Durchmeſſers zur Gangbreite ges 
nommen, ſo findet man 
für das 
I das Verhaͤltniß der Stei⸗ den Neigungs⸗ 
| gung zum Durchmeſſer winkel 
a fache Gewinde 4:7 10° 19° 
3fache v . 6:7 15 167 


afache » . 8:7 20 — 


8 


Beſtandtheile und Beſchaffenheit der Schrauben. 319 


Kann nun der Reibungswinkel bei ſolchen Schrau⸗ 
ben ungefähr auf 9° angenommen werden (ſ. oben), fo ergibt 
ſich, daß (in richtigem Verhältniſſe der Steigung gearbeitete) 
doppelte flache Schrauben theilweiſe und unvollkommen, drei⸗ 
und vierfache in ausgezeichneter Weiſe die Eigenſchaft beſitzen 
müſſen, durch einen Gegendruck zurückzuſpringen, wie dieß denn die 
Erfahrung allgemein beitätigt. Es läßt ſich aus dem Obigen die 
einfache praktiſche Regel ableiten, daß, um dieſe Eigenſchaft 
einer Schraube zu ertheilen, man derſelben mehr als den 
halben Durchmeſſer zur Steigung geben muͤſſe. In 
einzelnen Faͤllen betraͤgt die Steigung bedeutend mehr als der 
ganze Durchmeſſer; ſo z. B. bei der ſechsfachen Schraube, welche 
in Fig. 18 (Taf. 304) abgebildet und ſchon oben erwähnt iſt. 
Hier verhält ſich die Steigung be zum Durchmeſſer ab 
wie 25: 14, und der Neigungswinkel der Gewinde it = 
20% 377. 2 

b) Eiſerne (überhaupt metallene) Schrauben mit ges 
wöhnlichen ſcharfen Gewinden (Taf. 304, Fig. 7) bieten hin⸗ 
ſichtlich des Verhaͤltniſſes zwiſchen Steigung und Durchmeſſer 
weit mehr Mannichfaltigkeit dar, als jene mit flachen Gängen. 
Abgeſehen von den Fällen, wo beim Einſchneiden von Gewinden 
an allerlei Geräthen (um Deckel u. dgl. aufzuſchrauben) die Um: 
ftände gewöhnlich nöthigen, bei großem Durchmeſſer ein feines 
Gewinde anzuwenden, gilt im Allgemeinen die Regel: daß zwar 
das Gewinde deſto feiner zu machen ſey, je kleiner der 
Durchmeſſer der Schraube iſt, jedoch zur Ganghöhe ein deſto 
größerer Theil des Durchmeſſers genommen werde, je geringer 
der letztere iſt. Aus der Unterſuchung einer großen Anzahl guter 
und ſchöner (ſchmiedeiſerner und ſtählerner) Schrauben ſind die 
Reſultate entnommen, welche hier zuſammengeſtellt folgen, und 
ſich auf einſache Gewinde beziehen: 
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Durchmeſſer der Anzahl der Gewinde⸗ 


Verhaͤltniß der Steigung 


Schrauben ange au N 
r gänge auf Zo zum Durchmeſſer 


Länge 


b bis 80 1 
952 42 v 00 114 » 5%, 
7V7 36 » 48 1 4½ » 6 
10 28 » 34 1.2 51,» 6%, 
72 24 » 32 116 » 8 
59 18 » 27 1: 6ĩ ¼ 10 
5 14 » 20 1: 7 » 10 
9 12 » 16 1: ma» 10 
7 10 „ 12 1 7½ „ 9 
77% 8» 10 1: 7 » 8% 
1 8 ı: 8 


Sollen dergleichen Schrauben mit mehrfachen Gewinden 
dargeſtellt werden, fo bleibt die Feinheit der einzelnen Gänge 
die naͤmliche, aber die Steigung wird in dem nöthigen Verhäͤlt⸗ 
niſſe vergrößert, d. h. doppelt fo groß für eine zweifache, drei 
Mal fo groß für eine dreifache Schraube ꝛc. — Die in vorſte⸗ 
hender Tabelle enthaltenen Vorſchriften, obwohl aus der viel⸗ 
jährigen Praxis vorzüglicher Werfitätten abgeleitet, können doch 
nicht als ganz uneingefchränft als Geſetz gelten; denn in ei: 
zelnen Fällen kann man durch beſondere Umſtände veranlaßt 
werden, das Gewinde einer Schraube feiner zu nehmen, als das 
regelmäßige Verhaͤltuiß zum Durchmeſſer, innerhalb der durch 
die Tabelle geſteckten Grenzen, geſtattet. So finden ſich wohl, aus⸗ 
nahmsweiſe, Schrauben von ?/,, Zoll Dicke mit 76 bis 80 Gängen 
auf 1 Zoll; ſolche von / oder / Zoll. mit 40 bis 48 Gängen; von 
3 Zoll mit 16 Gängen u. ſ. w.; allein ſolche Abweichungen 
werden, gegen das Ganze gehalten, ſtets ſelten ſeyn. Die Fleinften 
Schraͤubchen bei Uhrmacher » Arbeiten mit Gängen, von welchen 
100 bis 120 nur den Raum eines Zolles einnehmen, können als 
die Grenze hinſichtlich der Feinheit der Schraubengewinde an⸗ 
geſehen werden. | 

Neuerlih hat in England Joſ. Whitworth auf den 
Vortheil aufmerkſam gemacht, welcher aus der allgemeinen 
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Annahme übereinſtimmender Schraubengewinde entſtehen würde, 
Die außerordentliche Verſchiedenheit der Gewinde an den Schrau— 
benbolzen ꝛc., welche bei Dampfmaſchinen und anderen Ma— 
ſchinerien vorkommen, wird beſonders bei Reparaturen ſehr 
fühlbar, und macht dieſe koſtſpielig und oft ungenügend. Wären 
dagegen in allen mechaniſchen Werfftätten gleiche und feſt⸗ 
ſtehende Verhaͤltniſſe zwiſchen dem Durchmeſſer und der Gange 
höhe der Gewinde, ſo wie übereinſtimmende Formen der Schrau— 
bengänge eingeführt, fo würde es an jedem Orte leicht ſeyn, 
fehlende Schrauben genau in der erforderlichen Weife zu ers 
fegen, ohne daß man eine große Menge verfchiedener Werkzeuge 
(Schneidbacken und Gewindebohrer) anzuſchaffen und vorräthig 
zu halten genöthigt waͤre. Die Maſchinenbauer Whitworth 
und Komp. wurden vor einigen Jahren veranlaßt, ein Syſtem 
von Schraubengewinden aufzuſtellen und anzunehmen, welches 
dadurch zu Stande gebracht wurde, daß man eine große Menge 
Schraubenbolzen aus den vorzüglichſten Maſchinen-Werkſtatten 
Englands ſammelte, die Ganghöhe ihrer Gewinde mit den Durch— 
meſſern verglich, und aus den Mittelwerthen eine regelmäßige 
Skale bildete. Die /, ½ und 1½ zolligen Bolzen wurden befons 
ders ausgewählt, und als die feſtſtehenden Punkte der Skale ange⸗ 
nommen, nach welchen man die dazwiſchen fallenden Abſtufungen 
beſtimmte. Dieſe Skale wurde ſpaͤter bis auf 6 N Durchmeſſer 
aus gedehnt, und iſt folgende: 


Durch⸗ Anzahl Durch⸗ Sr 


d — G 2 2 2 
meſſer der 5 105 Verhältniß der] meſſer der ei Verhältniß der 
Steigung zum Steigung zum 
Schrau⸗ gänge Schrau- gänge 
ben, Zoll. m ı 3.1. Durchmeſſer. ben, Zoll. auf ı 8. Durchmeſſer. 


Länge. Länge. 

— — ͤ——— — ——— —— — — ͤ— b — — — 
7 20 1 2 5 73 9 12 7a 
570 18 1 : 3% N 8 11 8 
5793 16 1:6 1'/5 7 ı: 7’ 
576 14 1: 6¼½ 17 7 1: 8°), 
17, 12 1: 6 1% 6 11 8 ¼½¼ 

. 11 1 2 6% 17. 6 4129 
ala 10 af 17, 5 1:8 ½ 


Technol. Encyklop. Bd. XIIIt. N 21 


322 | Schrauben. 


b Au 1 
Durch⸗ ß ‚ Durch⸗ a, 
Steigung zum 


Steigung zum 
Schrau: gange Schrau⸗ an e 
ben, Zoll. gr ı3.] Durchmeſſer. ben, Zoll. 2 18. Durchmeſſer 


änge. nge. 
13), 5 12 87 4 3 ı : 12 
1791 4 ½¼[ 1: 8/0 4 / 23 [ : 127/32 
2 4½ 1: 9 47 2 1 1235/45 
2 7 4 12 9 4°]; 2°/,| ı 13/6 
2 4 1 120 8 29 12 13% 
— 39% 5 7 2/1 13½½ 
3 37 2 : 20%, 5°), 2% 1: 146 
3½ 3¼ 1: 10% 5°/, 2½ 81: 14% 
3¼ 3¼½ 1: 113, 6 2½ 11 15 
3¼ 3 231%, 


Dieſe Beſtimmungen gelten ſowohl für Gußeiſen, als für 
Schmiedeiſen; und dieſer Umſtand iſt wahrſcheinlich die Veran⸗ 
laſſung geweſen, daß die Gewinde etwas gröber gemacht worden 
ſind, als ſie im Allgemeinen für Schmiedeiſen üblich ſind (man 
vergleiche die vorhergehende Tabelle). Um eine Übereinſtimmung 
in der Geſtalt der Gewinde zu erlangen, iſt durchgehends deren 
Kantenwinkel (g len, Fig. 7, Taf. 304) = 55 Grad feſtgeſetzt 
worden. Das auf dieſe Art zufammengeftellte Syſtem von 
Schraubengewinden hat ſchon eine ziemlich große Verbreitung 
gewonnen. An vielen Eiſenbahnen und in mehreren der größten 
mechaniſchen Werkſtätten Englands iſt es ausſchließlich ange— 
nommen worden; desgleichen wurde es in dem königlichen Dock— 
Yard zu Woolwich und bei dem Baue der Dampfmaſchinen für 
die königliche Poſt-Dampfboot⸗Geſellſchaft eingeführt. 

c) Die eiſernen Holzſchrauben mit weit auseinander 
liegenden fchurfen Gewinden (wie Fig. 14, 15, Taf. 304, f. 
oben) unterliegen wieder einzelnen Regeln in Betreff des Ver⸗ 
haͤltniſſes zwiſchen Durchmeſſer und Steigung. An ausgezeichnet 
ſchönen Schrauben dieſer Art hat ſich beim Nachmeſſen Folgendes 
ergeben, wobei zu bemerken iſt, daß unter Durchmeſſer (wegen 
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2 der etwas koniſchen Geſtalt) der mittlere Durch weſſer, ein⸗ 
ſchließlich des Gewindes, verſtanden werden muß: 


J 


Angapt| Berpäteniß . Verhältniß | Verhältniß 
4. der der Steigung wor der Gemwind: |der Geminds 
3 [Gänge zum Durch⸗ 90 ge, tiefe zum tiefe zur Stei⸗ 


oll. auf 13.“ meſfer. Zoll. Durchmeſſer gung. 
0-444 6% [ 1: 2˙75 0'078 1: 564 | ı : 205 
o'a3| ı2 | ı ; 276 | 0'050 ı : 460 | ı 107 


o'ı7| ı5 [: 255 | 0040 ı : 425 | ı 2 067 
oo8| 27 | ı :'a'ı6 | o, 1:4 ı 2 185 
Man ſieht hieraus, daß der Durchmeſſer 2 ) bis 2?/, Mal 


: fo groß iſt, als die Steigung, und daß dieſes Verhaͤltniß mit ab» 


nehmender Dicke der Schrauben kleiner wird, eben ſo das Ver— 


f 
1 
g 
5 
d 
! 


j 


hältniß zwiſchen der Tiefe des Gewindes und dem Durchmeſſer; 
wonach das Verhältniß der Gewindtiefe zur Steigung nur geringe 
Schwankungen darbietet. 

d) Die dreieckigen Gewinde der hölzernen Ehren 
(Taf. 304, Fig. 11) erhalten regelmäßig eine Steigung (oder 
Gangbreite) von ſolcher Größe, daß fie 3½ bis 4 Mal (ſelten 
. oder gar 5 Mal) in dem Durchmeſſer der Spindel, zu wel⸗ 
chem das Gewinde mitgerechnet wird, enthalten iſt. Nach guten 
5 kann die Regel aufgeſtellt werden, daß bei Schrauben 
unter und bis zu 1 Zoll Dicke die 3½ fache, und bei Schrauben 
von mehr als ı Zoll die 4 fache Steigung dem Durchmeſſer gleich 
gemacht wird. Mehrfache hölzerne Schrauben bekommen Gänge 
von derſelben Stärke, aber 83 größerer Steigung. 


Nothige Eigenſchaften einer vollkommenen 
Schraube. 


1) Die Gänge des Gewindes müffen von einer dem Durch» 
meſſer der Schraube angemeſſenen Steigung und Starke ſeyn. 
Das Erforderliche hierüber iſt bereits abgehandelt. 2) Die Stei⸗ 
gung des Gewindes muß in jedem einzelnen Umgange genau gleich 
viel betragen, und außerdem der Neigungswinkel in jedem klein⸗ 
ſten Theile eines Ganges völlig derſelbe ſeyn. Dieſe wegen praftis 
ſcher Hinderniſſe bei der Werferkigung der Schrauben höchſt ſchwie⸗ 
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rig zu erfüllende Forderung kann und darf nicht mit der größten 
Strenge geltend gemacht werden, wenn es ſich um Schrauben 
handelt, die als Befeſtigungs oder Verbindungs mittel, zur Aus⸗ 
übung eines Druckes u. ſ. w. beſtimmt find; denn geringe Un⸗ 
genauigkeiten erzeugen hierbei keinen Nachtheil. Am allerwenig— 
ſten dürfen Schrauben, deren Hauptverdienſt, dem Übereinkom— 
men gemäß, in Wohlfeilheit beſtehen foll, einer zu harten Prüs 
fung unterzogen werden. Dagegen iſt auf die genaue Ausfüh— 
rung von Schrauben, welche als Mittel zum Eintheilen 
oder Meilen dienen müſſen (f. unten), die äußerſte Sorg⸗ 
falt zu verwenden. 3) Die Gänge müſſen von richtiger Ge⸗ 
ſtalt und mit demjenigen Grade von Sauberkeit ausgearbeitet 
ſeyn, welcher dem jedes Mahl zu erreichenden Zwecke genügt. 
4) Spindel und Mutter müſſen richtig zuſammenpaſſen, fo 
daß eine gleichmäßig fanfte Bewegung ohne Schlottern oder 
Klemmen Statt findet. Das Letztere kann (wenn es nicht in, 
durchaus oder ſtellenweiſe, zu großer Dicke der Spindel ſeinen 
Grund hat) zuweilen von einer geringen Krümmung der Spin⸗ 
del herrühren, welche bei dem Einſchneiden des Gewindes leicht 
entſteht, aber ſorgſam zu vermeiden iſt. Wenn die Gaͤnge der 
Spindel und jene der Mutter ſich gegenſeitig nicht überall genau 
berühren, ſo geſchieht es, daß beim Anfange der Bewegung die 
Schraube einen ſehr bemerklichen Theil einer Umdrehung machen 
kann, bevor ein Fortſchreiten (der Spindel oder der Mutter, nach 
Umſtaͤnden) erfolgt; und eben ſo treten alsdann leicht im Laufe 
der Bewegung Zeitpunkte ein, wo das Fortſchreiten nicht völlig 
der Drehung entſprechend Statt findet. Man nennt dieſe Er⸗ 
ſcheinung dentodten Gang, den leeren Gang, das Leer: 
gehen. Eine Schraube, die auch nur in geringem Grade leer 
geht, iſt zu manchen Zwecken unbrauchbar. 


II. Bewegung der Schrauben. 

Die an der Schraube überhaupt vorkommende Bewegung iſt 
eine zweifache, nämlich drehende und fortſchreitende. Beide find 
an der Spindel mit einander vereinigt, wenn man z. B. eine zur 
Befeſtigung dienende Schraube irgend wo ein» oder ausſchraubt; 
beide dagegen an der Mutter, wenn dieſe längs ihrer Spindel 
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in einer oder der andern Richtung fortgeſchraubt wird, wie z. B. 
beim Offnen oder Schließen eines Feilklobens u. dgl. m. Außer⸗ 
dem kann aber auch noch die Anordnung ſo getroffen ſeyn, daß 
jedem der beiden Beſtandtheile die eine jener zwei Bewegungen 
ertheilt wird, naͤmlich entweder der Spindel die drehende und der 
Mutter die ſortſchreitende, oder umgekehrt. Wenn man den eis 
nen Fall, wo eine Schraube ohne Ende mit ſtark ſteigendem 
Gewinde, durch den Eingriff eines Zahnrades zwiſchen ihre Gänge, 
in Umdrehung verſetzt wird, und etwa ein Paar andere, höchſt 
ſeltene Beiſpiele“) ausnimmt; fo wird jederzeit von der bewegen» 
den Kraft die Drehung (an Spindel oder Mutter) direkt erzeugt, 
und die Fortſchreitung (finde fie nun an dem umgedrehten Bes 
ſtandtheile oder an dem andern Statt) iſt eine ohne weiteres Zus 
thun entſtehende Folge der Drehung, und beträgt für jeden voll: 
ſtaͤndigen Umgang fo viel, als die Steigung des Gewindes. Das 
her wird hier, wo von den verſchiedenen Arten, Schrauben in Bes 
wegung zu ſetzen, gehandelt werden ſoll, nur von drehender Be— 
wegung die Rede ſeyn. 

1) Die Umdrehung der Schraubenſpin deln wird bes 
werkſtelligt: 

a) Gerade zu mit der Hand. In dieſem Falle wers 
den kleine eiſerne und ftählerne Schrauben, welche oft umgedreht 
werden müffen, gewöhnlich mit einem ſcheibenartigen runden meſſin— 
genen Kopfe verſehen, welcher, damit man ihn bequem und feſt 
zwiſchen die Finger faſſen kann, auf dem Umkreiſe einfach oder 
doppelt gerändelt iſt; ſ. z. B. Taf. 79. Fig. 9, 10 bein, oder 
Fig. 19 bei g und h; Taf. 83. Fig 17 bei b; Taf. 84 Fig. 47 
bei x und Fig. 52, 53 bei e; Taf. 85. Fig. ı bei 32; aus wel⸗ 
chen Abbildungen man die etwas verſchiedenen Formen der ge— 
rändelten Köpfe erſieht. Dieſe Köpfe ſind zierlich, bequem, ge— 
ſtatten eine ſanfte und gleichmäßige Drehung (weil fie nur von 
den Fingerſpitzen gehalten werden und in jeder Stellung einen 
gleichen Hebelarm für die bewegende Kraft darbieten), erfordern 
aber ziemlich viel Arbeit zur Herſtellung, wodurch fie verhaͤltniß— 
mäßig koſtſpielig ausfallen. Sie müſſen nämlich aus Meſſing 
gegoſſen, abgedreht, und auf der Drehbank geraͤndelt werden. 


*) M. f. eines dieſer Art an dem Bohrer auf Taf. 34, Fig. 21. 
(Bd. II. S. 545). 
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Die Vefeftigung an der eiſernen Spindel, geſchieht auf mehrerlei 
Weiſe. Wenn man ſo leicht als möglich davon kommen will, 
vereinigt man den Kopf gleich durch den Guß mit der Spindel, 
wozu das Verfahren im IX. Bande, S. 605, angegeben iſt. Beſſer 
taugt (weil man alsdann die Spindel für ſich ſorgfaͤltiger bes 
arbeiten kann) die Methode: den abgeſondert gegoſſenen Kopf zu 
durchbohren, ihn feſt auf das etwas verjüngte, auch wohl vier— 
oder achtkantige Ende der Schraube aufzutreiben, und letzteres 
bei ſeinem Austritte auf der Außenflaͤche des Kopfes flach zu ver⸗ 
nieten, ſo daß es nach dem folgenden Abdrehen nicht hervorragt. 
Soll das Eiſen nicht ganz durch den Kopf hindurch gehen, ſo 
kann letzterer, indem man nicht durch-, ſondern nur einbohrt, 
mittelſt Löthung befeſtiget werden. Am vorzüglichſten, aber auch 
am weitläufigſten, iſt es, das durchgehende Loch im! Kopfe mit» 
telſt eines Dorns ſauber viereckig zu bilden, und den eben fo zu« 
gefeilten Zapfen der Schraube durchzuſchieben, welcher in dieſem 
Falle auf der breiten Seite des Kopfes hervorragt, hier mit ei— 
nem Schraubengewinde und mit einer kleinen Mutter verſehen iſt 
(ſ. Taf. 85. Fig. , 2 bei 32). Hierdurch erreicht man, daß 
Kopf und Spindel getrennt auf das Bequemſte und Sauberſte 
ausgearbeitet werden können, und man iſt auch im Stande, zu 
jeder Zeit den Kopf augenblicklich wieder abzunehmen. 
Schrauben, welchen man weniger Mühe widmen will, als 
die Anbringung eines meſſingenen Kopfes erfordert, pflegt man 
einen mit der eiſenen Spindel aus dem Ganzen geſchmiedeten 
Theil zu geben, der zum Anfaſſen dient. Dieß iſt entweder ein 
flacher Lappen oder Flügel (Lappenſchrauben, Flügel: 
ſchrauben, f. Taf. 27, Fig. 8, 9 bei ef; Taf. 44, Fig. 25, 26 
bei er; Taf. 80, Fig. ı bei 27; Taf. 83, Fig. 8 bei o, p, q und e; 
Taf. 85, Fig. 1, 2 bei 27; Taf 100, Fig. 18 an m; Taf. 104, 
Fig. 18, 19 bei e, auch Fig 21, 22 bei e, und Fig. 23, 24 
bei r; Taf. 195, Fig. 1 bey s; Taf. 243, Fig. 1, bei R); oder 
ein Ring (wie Taf. 75, Fig. 42, 43 bei b under; Taf. 80, Fig. 
2 bei 54; Taf. 82, Fig. ı bei g; Taf. 122, Fig. 8 bei d), wel⸗ 
cher geſtattet, daß man gelegentlich durch feine Offnung ein Stäb- 
chen ſteckt, um Präftiger umzudrehen; oder ein Quergriff, wel— 
cher mit der Spindel die Geſtalt eines T bildet (wie Taf. 63, 
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Fig. 14; Taf. 64, Fig. 17 bei e, und Taf. 77, Fig. B bei 18). 
Alle dieſe Einrichtungen empfehlen ſich nicht für zarte Schrauben, 
weil man mit ihnen leicht unwillkürlich eine zu große Kraft ausübt, 
indem der Lappen oder Ring flach zwiſchen Daumen und Zeige— 
‚finger gefaßt, ein T förmiger Griff aber gar mit der ganzen 
Hand umſpannt wird. Für etwas ſtarke Schrauben dagegen, 
welche einige Kraftanwendung nöthig machen, und deren Ge— 
winde nicht ſo leicht Schaden nehmen, wenn die Schraube derb 
gegen einen widerſtehenden Körper angetrieben wird, eignen ſich 
Lappen, Ringe oder Quergriffe recht gut. Immer bleibt aber 
dabei die Unbequemlichkeit, daß dieſe Theile nicht in jeder Stels 
lung (alſo nicht während der ganzen Umdrehung) mit gleicher Leich⸗ 
tigkeit gehandhabt werden können. Aus dieſem letztern Grunde 
macht man zuweilen den Quergriff doppelt, in Form eines recht— 
winkeligen Kreuzes; und bei großen Schrauben fuͤgt man öfters 
zu dieſem Kreuze noch einen glatten Radkranz hinzu, welchem die 
vier Arme als Speichen dienen, und der von allen Punkten des 
Umkreiſes in gleichem Grade bequem anzufaſſen iſt. Ein Beiſpiel 
hiervon bietet in Fig. 1 und 3 (Taf. 45) die Schraube 8 mit ih— 
rem Rade F. dar. 

Hölzerne Schrauben werden zum Behufe der Umdrehung 
aus freier Hand manchmal (wenn große Kraftanwendung nöthig 
it) mit einem Quergriffe ausgeſtattet, wie q in Fig. 7 und 9 
(Taf. 108) oder r in Fig. 20 (Taf. 109) darthut. Gewöhnlich aber 
verſieht man ſie mit einem Hefte von ähnlicher Geſtalt wie die 
Feilenhefte u. dgl. (ſ. Taf. 44, Fig. 22, 23 bei i; Taf. 171, Fig. 14 
bei abc). Selten dagegen verſieht man eiferne Schrauben mit 
einem hölzernen Hefte, wovon Beiſpiele auf Taf. 4 (Fig. 5, bei 
h), auf Taf. 85 (Fig. 4, 5 bei D) und Taf. 242 (Fig. 10, bei H) 
vorkommen. - 

b) Mittelſt eines Hebels. Schrauben von nicht fehr 
bedeutender Größe gibt man zu dieſem Ende einen zylindriſchen 
oder Fugelförmigen Kopf, welcher quer durchbohrt iſt (wie Taf. 27, 
Fig. 4 bei i, und Fig. 6 unten; Taf. 31. Fig. 3 bei B, B; Taf. 
140, Fig. 4, 5, 6 bei s). In dieſe Durchbohrung wird, um die 
Drehung zu bewirken, ein Stift oder Stab eingeſteckt, deſſen Ges 
brauch ſich hiernach von ſelbſt ergibt. Wenn nicht ringsum genug 
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freier Raum vorhanden iſt, um den Hebel ohne Unterbrechung 
im Kreiſe zu bewegen, ſo muß man ihn nach jeder halben Um⸗ 
drehung ausziehen und von der entgegengeſetzten Seite des Loches 
wieder einſtecken. Iſt aber ſelbſt zur halben Umdrehung nicht der 
erforderliche Platz, ſo gibt man dem Kopfe zwei gegen einander 
rechtwinkelig ſtehende Bohrungen (entweder in derſelben Ebene 
oder an verſchiedenen Stellen der Länge des Schraubenfopfes), 
die alsdann abwechſelnd gebraucht werden, um nach jedem Viertel 
einer Umdrehung den Hebel in ein neues Loch einzuſchieben. 
Dieſe kreuzweiſe Durchbohrung wird oft, zur Vermehrung der 
Bequemlichkeit, auch in ſolchen Faͤllen angebracht, wo ſie nicht 
gerade durchaus nothwendig wäre (ſ. z. B. Taf. 45, Fig. 1, 3 
bei g; Taf. 44, Fig. 24 bei rr; Taf. 77, Fig. 22, 23 bei m’). 
Wo das Auf- und Zuſchrauben ſehr oft Statt finden, der Hebel 
alſo ſtets zur Hand ſeyn muß, pflegt man denſelben bleibend mit 
dem Schraubenkopfe zu verbinden, indem man ihn durch ein, et— 
was Spielraum darbietendes Loch deſſelben ſteckt, und, um das 
Herausfallen zu verhindern, an jedem Ende des Hebels einen 
Kopf anbringt. Der Hebel (gewöhnlich Schlüſſel genannt) 
kann nun in dem Kopfe hin und her geſchoben, alſo auf der ei— 
nen oder der andern Seite gebraucht werden, wie man es am be— 
quemſten findet. Dieſe Einrichtung kommt bekanntlich bei den 
Schraubenſtöcken vor, ferner bei der Hobelbank (Taf. 148, Fig. 
1, 2 bei w und d), aber auch in vielen anderen Fallen (3. B. 
Taf. 36, Fig. ı beie, und Fig. 2 bei et, u, w; Taf. 80, Fig. ı bei 
24, 25, 26, und Fig. 32 bei 25). Bei Schrauben, deren Kopf nach 
unten gekehrt iſt, gewährt es manchmal große Bequemlichkeit, 
den Hebel durch ein einfaches Charnier mit dem Schraubenkopfe 
zu verbinden, fo daß er im Zuſtande der Ruhe, ohne irgend bins 
derlich zu ſeyn, ſenkrecht hinabhaͤngt (Taf. 80, Fig. 4 bei a), und 
nur in die horizontale Lage gebracht wird, wenn man die 
Schraube umdrehen will (daſelbſt Fig. 3). Bei der Buchdrucker⸗ 
preſſe (Taf. 46, Fig. 2) iſt der zur Bewegung der Schraube dies 
nende Hebel (Bengel, Preßbiengel) T in einer unverän⸗ 
derlichen Stellung feſt mit der Schraubenſpindel verbunden. Dieſe 
Einrichtung verdankt hier ihre Anwendbarkeit dem Umſtande, daß 
die Schraube ſtets weniger als eine halbe Umdrehung (abwech— 
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felnd vor⸗ und rüdwärts) zu machen hat; fie wird aber in 
ſolchen Fällen unausführbar, wo die Spindel ganz im Kreiſe herum 
bewegt werden muß, ſofern dabei das Preßgeſtell im Wege 
wäre. Man nimmt alsdann feine Zuflucht zu verſchiedenen abge— 
änderten Konſtruktionen. Entweder wird die Schraube, ftatt 
des Kopfes, mit einer aus mehreren Eiſenſtäben zwiſchen zwei 
parallelen Scheiben gebildeten Laterne verſehen, und der Hebel 
(eine eiferne oder hölzerne Stange) zwiſchen jeue Stäbe einge⸗ 
ſchoben, wobei er fo oft als nöthig feinen Platz verändern kann 
(fo bei den Stangenpreſſen der Papierfabriken, Taf. 227 Fig. 11, 
und Bd. X. S. 512, 513, ferner bei den Tuchſcherer-Preſſen zc.). 
Oder man bringt den Hebel fo an, daß er ſich mittelſt eines Rin⸗ 
ges an ſeinem Ende loſe auf einem glatten zylindriſchen Theile der 
Spindel drehen kann, übrigens aber einen Haken trägt, mit 
welchem er in Löcher einer an der Spindel befeſtigten Scheibe 
(oder zwifchen die Zähne eines Kronrades) eingreift. Wird unter 
dieſen Umſtaͤnden der Hebel in der einen Richtung bewegt, ſo 
führt er vermöge des Hakens die Scheibe oder das Rad, folglich 
die Schraube mit fih; wogegen er beim Zurüdgehen keine Wir: 
kung ausübt. Man gewinnt alſo hier einen dedeutenden Theil 
der Zeit, welche bei der vorhergehenden Einrichtung zum Um⸗ 
ſtecken der Stange erforderlich iſt, und die Arbeit geht mit viel 
größerer Bequemlichkeit von Statten. Eine Anordnung dieſer Art 
iſt auf Taf. 232, Fig. 1, 2, 3 abgebildet und im XI. Bande, S. 164, 
beſchrieben. Endlich weicht man bei manchen Preſſen oder ver— 
wandten Maſchinen dem Hinderniſſe, welches das Geſtell gegen 
die Bewegung eines mit der Schraube feſt verbundenen Hebels 
darbieten würde, dadurch aus, daß man den Hebel (Sch wen— 
gel, Balancier) über dem Geſtelle auf das obere Ende der 
Schraubenſpindel ſetzt, wo er nach Belieben nach beiden Seiten 
hin verlängert, und entweder an feinen Ende unmittelbar ange— 
faßt, oder mittelſt eines ſenkrecht von ihm herabgehenden Griffes 
bewegt werden kann. So iſt die Anordnung bei den Durchſchnit— 
ten (Taf. 72, Fig. 5, 17) und Prägwerken (Taf. 29, Fig. 10) 
getroffen, desgleichen bei den gewöhnlichen Siegelpreſſen, u. dgl. m. 
Auch Fig. 12 auf Taf. 35 gibt ein Beiſpiel. Die Befeſtigung 
des Schwengels auf der Schraube wird in dieſen Faͤllen dadurch 
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erreicht, daß letztere oben einen viereckigen Zapfen, und darüber 
am äußerſten Ende einen runden Zapfen mit Schrauben⸗ 
gängen enthält; auf das Viereck wird der Schwengel mittelſt 
feines dazu paſſenden Loches geſteckt und alsdann eine Schraus 
benmutter darüber aufgeſchraubt, damit er ſich nicht ab» 
heben kann. 

c) Mittelſt einer Kurbel, welche eigentlich nur ein 
in der Form etwas abgeänderter Hebel iſt, ſo daß dieſe Methode 
mit der unter b) auseinandergeſetzten faſt übereinſtimmt. Der 
Kurbel bedient man ſich ausſchließlich bei Schrauben von mittlerer 
Größe, welche ſchnell und oft eine große Anzahl von Umdrehun⸗ 
gen machen muͤſſen, ohne einen erheblichen Widerſtand vor ſich 
zu haben. Beiſpiele find: Taf. 76, Fig. A neben W; Taf. 77, 
Fig. 23 bei 42; Taf. Bo, Fig ı neben 30, und Fig. 17 bei 37; 
Taf. 85, Fig. 1, 2 bei B; Taf. 243, Fig. 1, 2, 3 bei H; Taf. 245, 
Fig. 3, 4 bei G; Taf. 257, Fig. 9 bei M. 

Wenn es darauf ankommt, eine Schraube zu Zeiten äußerfl 
langſam und gleichmaͤßig, zu anderen Zeiten dagegen recht ſchnell 
umzudrehen, fo verbindet man die Kurbel mit einem großen ger 
raͤndelten Scheibenkopfe, welcher letztere alsdann für die langſame 
Bewegung in Anwendung geſetzt wird. Der Kurbelgriff wird auf 
die Fläche der Scheibe nahe am Umkreiſe geſetzt. So nament— 
lich bei dem Support auf der Drehbank, wie man aus Fig. 1, 
2, 3, 4, 6 (Taf. 76) bei f, g und aus Fig. 2 Taf. 78) bei 
g/ k, erſieht. 

d) Mittelſt verſchiedener Schraubenzieher 
und Schraubenſchlüſſel, über welche beiden Arten von 
Hüuͤlfswerkzeugen in dem beſonderen Artikel: Schrauben— 
ſchluͤſſel und Schraubenzieher gehandelt wird. Hier 
nur des Zuſammenhanges wegen, Folgendes daruͤber: 

Alle zur Befeſtigung und Verbindung von Metall: oder 
Holz⸗Beſtandtheilen dienenden eiſernen oder meſſingenen Schrau⸗ 
ben bekommen einen Kopf von einfacher Form, und erfordern — 
da dieſer nach Geſtalt und Größe nicht mit der Hand unmittelbar 
gedreht werden kann — die Anwendung der oben genannten 
Hüuͤlfswerkzeuge. 

Zum Behuf des Schraubenziehers gibt man den Köpfen 
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auf ihrer oberen Flache einen mitten darüber hergehenden Spalt 
oder Einſchnitt, wie in Fig. 19, Taf. 304 zu ſehen iſt. Die Köpfe 
ſind übrigens theils von der Geſtalt einer Halbkugel oder eines 
Kugelabſchnittes, wie F (runder oder halbrunder 
Schraubenkopf); theils — obwohl ſelten — ganz kugel⸗ 
förmig, wie durch die Punktirung in F angezeigt wird; theils 
zylindriſch, gleich A und C; theils endlich abgeſtutzt kegelfoͤrmig 
wie D. Den beiden letztgenannten Arten gibt man öfters auf 
der obern Fläche eine leichte linſenförmige Wölbung (ſ. Bund E). 
Die zylindriſchen Köpfe werden oft, die koniſchen immer, in dazu 
angebrachte Verſenkungen eingelaſſen (verſenkte Schrau- 
ben), wie B und C in Fig. 34, Taf. 304. 

Den Schrauben, welche mittelſt eines Schraubenſchlüſſels 
umgedreht werden, gibt man in der Regel viereckige (Taf. 304, 
Fig. 20, 21, 25) oder ſechseckige Fig. 22), ſelten achteckige 
(Fig. 24) oder zylindriſche mit parallelen Abplattungen verſehene 
(Fig. 23) Köpfe. | 

Der fcheibenartige Anſatz a unter dem Kopfe (Fig. 20, 
22, 23, 24) erleichtert das richtige und feſte Aufſetzen des 
Schraubenſchlüſſels; gewährt eine größere Anlehnungsflaͤche des 
Kopfes, wodurch der Druck der Schraube weiter herum verbreitet 
wird; und dient auch zur Zierde, fo wie zur Schonung der Ge⸗ 
genſtände, auf welchen ein Kopf ohne Anſatz (Fig. 21, 25) mit 
ſeinen Ecken und Kanten verunſtaltende Kreiſe einreißt, wenn er 
ſcharf angezogen wird. Für gewiſſe Arten von Schlüſſeln, welche 
den Schraubenkopf nur auf zwei einander gegenüberſtehenden 
parallelen Flaͤchen anfaſſen, iſt es gut, wenn ſolcher Flächen» 
Paare nicht zu wenige vorhanden ſind. In dieſer Beziehung hat 
der viereckige Kopf mit ſeinen zwei Paar Flaͤchen den Vorzug vor 
der in Fig. 23 dargeſtellten Form, welche nur ein Paar Flachen 
enthält; und noch zweckmaͤßiger iſt der ſechseckige Kopf (Fig. 22), 
da an ihm drei Flaͤchen⸗Paare ſich befinden. Obſchon durch die 
Vermehrung der Flaͤchen der Vortheil erlangt wird, daß der 
Schraubenkopf in jeder Lage bequem mit dem Schlüſſel gefaßt 
werden kann, ſo darf ſie doch nicht zu weit getrieben werden und 
ſchon der achteckige Kopf (Fig. 24) leidet an dem ſehr erheblichen 
Fehler, daß feine Flächen ſchmal und feine Winkel ſehr ſtumpf 
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ausfallen, wodurch der Schlüffel ihn weniger feſt anfaßt, und 
gelegentlich wohl über die Kanten oder Ecken abgleitet, die hier⸗ 
bei verdorben werden. — Schließlich iſt anzuführen, daß man 
auch Schlüſſel für zylindriſche oder kugelförmige Schraubenköpfe 
mit einem quer durchgehenden Loche hat. — Sowohl des regel⸗ 
mäßigen Anſehens halber, als um die größte Bequemlichkeit in 
der Anwendung des Schraubenſchlüſſels zu erreichen, iſt erforder⸗ 
lich, daß bei Maſchinen ꝛc., woran mehrere Schrauben vorkom⸗ 
men, alle Köpfe, fo viel es ohne Mißverhaͤltniß gegen die 
Spindeln thunlich iſt, von einerlei Geſtalt und Größe gemacht 
werden. 

e) Mittelſt Raͤderwerk, ein Fall, der bei Maſchinen 
verſchiedener Art ſehr häufig vorkommt. An der Schraubenſpindel 
iſt alsdann ein Zahnrad befeſtigt, welches durch den Eingriff eines 
andern Rades oder eines Getriebes, auch wohl durch eine Schraube 
ohne Ende umgetrieben wird. Beiſpiele findet man auf Taf. 11, 
Fig. 5; Taf. 25, Fig. 19; Taf. 67, Fig. 6; Taf. 81 Fig. 2; 
Taf. 228, Fig. 5 (m. ſ. auch Bd. X, S. 514). 

f) Mittelſt verſchiedener anderer Mechanis⸗ 
men, welche alle zu den Ausnahmen gehören, und worunter 
nur des Seilkorbs (wie in Fig. 7, Taf. 232) ſo wie des durch 
ein Daumenrad bewegten Hebels (Taf. 214, Fig. 10, 11, und 
Bd. X. S. 240 — 241) namentlich gedacht werden ſoll. 

2) Die Umdrehung der Schrauben muttern erzeugt man: 

a) Mit freier Hand. Die metallenen (meſſingenen 
oder eiſernen) Muttern ſind alsdann entweder rund und auf 
dem Umkreiſe gerändelt (ſ. Taf. 75, Fig. 12 bis 15 bei a; Taf. 85 
Fig. 8 bei 10, fo wie Fig. 10, 11 bei und Fig. 18, 2 bein; 
Taf. 187 Fig. 10, 11 bei e, und Fig. 17 bei b); oder mit zwei 
flügelähnlichen Lappen verſehem, wodurch fie feſter zwiſchen die 
Finger gefaßt und kräftiger umgedreht werden können (Flügel⸗ 
muttern von verſchiedener Geſtalt, wie Taf. 44, Fig. 29 bei o 
Taf. 70, Fig. 1 bis 5 bei k, I, und Fig. A bei 1; Taf. 82, Fig. 
14, 15 bei n, r, oe; Taf. 83, Fig. 9 bei ef; Taf. 100, Fig. 14 
bei f, ferner in Fig. 15, 17, 18, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 275 
Taf. 243, Fig. 1, 2, bei 8). Auch die mehr abweichenden For— 
men: Taf. 80, Fig. 28, 29 bei 2; Taf. 50, Fig. A und Taf. 77, 
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Fig. B bei 19; Taf. 242, Fig. 15, 16 bei w; und Taf. 243, 
Fig. 1, 2, 3 bei Ww, können noch zu den Flügelmuttern 
gerechnet werden; denn die Modifikation beſteht nur darin, daß 
bei der zuerſt genannten die Flügel mit ihren Enden ſich ring⸗ 
förmig vereinigen, wogegen bei den übrigen ſie in * ent⸗ 
gegengeſetzten Richtungen auslaufen. 

Hölzernen Schraubenmuttern gibt man . Ge⸗ 
ftalten, z. B. eine zylindriſche oder fcheibenförmige, und ſehr oft 
die aus Fig. 1, 2 (Taf. 44) bei s und t erſichtliche. 

b) Mit Hülfe eines Schlüſſels. Die Schrauben⸗ 
ſchlüſſel für Muttern find eben dieſelben, welche man zum Um⸗ 
drehen der Spindeln gebraucht, daher man denn auch hierzu den 
Schraubenmuttern die nämlichen Formen gibt, welche an Schrau⸗ 
benköpfen vorkommen. Auf Taf. 304 findet man ſie abgebildet. 
Fig. 26 und 27 find viereckige, Fig. 28 und 30 ſechseckige 
Muttern; eine achteckige zeigt 29. Von dem Anſatze a in Fig. 
27, 28, 29 gilt wieder das, was in gleicher Beziehung oben bei 
Beſchreibung der Schraubenköpfe (Fig. 20, 22, 23, 24): gefagt 
worden iſt. Um die unmittelbare Reibung der mit keinem Ans 
ſatze verſehenen Schraubenmuttern und Schraubenköpfe auf der 
Fläche des Stückes, wogegen die Mutter oder der Kopf ange⸗ 
ſchraubt wird, zu vermeiden, und alſo die Abnutzung oder Be⸗ 
ſchädigung dieſer Flaͤche entfernt zu halten, legt man nicht ſelten 
zwiſchen beide Theile eine dünne Scheibe von Eiſen- oder Meſſing⸗ 
blech, welche mittelſt eines runden Loches in ihrem Mittelpunkte 
auf die Schraubenſpindel aufgeſchoben wird. Eine ſolche Zwi⸗ 
ſchenlage iſt in Fig. 34 bei F angegeben und mit i bezeichnet. 
Man bedient ſich übrigens dieſes Mittels auch wohl bei Anſatz⸗ 
Muttern, fo wie bei Flugelmuttern. Auch Muttern von zylin⸗ 
driſcher Geſtalt mit zwei Abplattungen, ähnlich dem Schrauben⸗ 
fopfe Fig. 23, kommen (jedoch felten) vor; desgleichen runde 
mit vier Löchern (zum Einſetzen des Schlüſſels) auf der zylin⸗ 
driſchen Umfangsfläche. Die runden Muttern Fig. 31 bis 33 
bekommen zum Einſetzen eines Schlüſſels entweder zwei runde 
Löcher wie n, n in Fig. 31, oder zwei Ausſchnitte wie s, s in 
Fig. 32 und 33. Die koniſche Mutter Fig. 33 wird in eine ent⸗ 
ſprechend geſtaltete Vertiefung eben ſo verſenkt, wie ein koniſcher 
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Schraubenkopf; Gleiches thut man öfters mit Fig. 31 und 3a, 
wenn man vermeiden will, daß fie über die Flache, auf welcher fie 
angebracht ſind, hervorſpringen. 

Zur kraftvollen Umdrehung hölzerner Schraubenmuttern be⸗ 
dient man ſich bei den Buchbinder⸗Preſſen u. dgl. eines Schlüſ⸗ 
ſels von der in Fig. 9 und 10 (Taf. 44) nach zwei Anſichten abge⸗ 
bildeten Beſchaffenheit, wozu die Muttern die Geſtalt wie cc, 
Fig. 9 (andere Anſichten: r in Fig. 6 und 7) haben. M. f. hier⸗ 
über Bd. III., S. 220— 221. 

%) Mittelſt einer Kurbel. Von dieſem höchſt ſelte⸗ 
nen Falle findet ſich ein Beiſpiel in Fig. 4 (Taf. 173) bei g, wo 
die Mutter der Schraubenſpindel e und der Kurbelarm zuſammen 
nur ein Stück ausmachen. 

ad) Durch Räderwerk. Bei Maſchinen kommen zuweis 
len Schraubenmuttern vor, welche vermittelſt verzahnter Raͤder 
umgedreht werden; fo namentlich bei Preſſen (ſ. Bd. X., S. 510) ꝛc. 
An der auf Taf. 35 abgebildeten Zylinderbohrmaſchine empfängt 
die Mutter 1 der langen Schraube k (Fig. 1, 6, 8) ihre Bewer 
gung durch das mit ihr verbundene Zahnrad h von einem andern 
Rade i. Die ebenfalls hierher gehörige Einrichtung eines Dampf⸗ 
maſchinen⸗Kolbens (Taf. 56, Fig. 7) iſt im III. Bande, S. 645, 
beſchrieben. 


Ill. Anwendungen der Schrauben. | 


‚Sofern die Benutzung der Schrauben zu mancherlei Zwecken 
eine Menge von beſonderen Einrichtungen derſelben veranlaßt, 
und die Kenntniß der Grundfäge hierüber von Wichtigkeit iſt, mag 
das Nachſtehende zur Erlangung der nöthigen. Überficht dienen, 
wiewohl es — bei der unbegrenzten Ausdehnung des Gegenſtan⸗ 
des — nicht den entfernteſten Anſpruch auf Vollſtaͤndigkeit macht. 

1. Anwendung der Schrauben als Verbin⸗ 
dungsmittel: 1 

a) Die Fälle, wo durch Schrauben eine feſte, d. h. mit 
keiner gegenfeitigen Beweglichkeit der Theile verknüpfte Zuſammen⸗ 
fügung hergeſtellt wird, find bekanntlich aͤußerſt zahlreich. Man 
„beuutzt dieſe Methode faſt überall, wo Beſtandtheile einer Holz⸗ 
oder Metallarbeit ic, ſo mit einander vereinigt werden müllen, 
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daß fie leicht und ohne Beſchädigung wieder getrennt werden kön⸗ 
nen; oder wo keine andere Verbindungsart ausführbar iſt, theils 
des guten Anſehens wegen, theils weil die Arbeit nicht mit Ham⸗ 
merfchlägen behandelt werden darf, um fie zu nieten oder zu na» 
geln, und weil auch (bei metallenen Gegenſtänden) eine Erhitzung 
nicht zuläjlig iſt, um fie zu löthen. Sehr oft werden die Schrau⸗ 
bengewinde an den zu vereinigenden Theilen ſelbſt angebracht, na⸗ 
mentlich wenn die Verbindung an einem einzigen Punkte genügt, 
und wenigſtens einer von beiden Theilen in ſeiner Umgebung der 
drehenden Bewegung fähig iſt. Noch haͤufiger aber kommt der 
Fall vor, daß abgeſonderte, ſelbſtſtaͤndige Schrauben gebraucht 
werden. Die verſchiedenen für dieſen Fall üblichen Methoden 
find in Fig. 34, Taf. 304 dargeſtellt. Bei kleinen und ganz 
kleinen, ſeltener bei großen Arbeiten bringt man die Schrauben 
fo an, wie aus A, B und C zu erſehen iſt; d. h. das Mutterge⸗ 
winde wird in eines der zu verbindenden Stücke geſchnitten und 
geht auch wohl (wie bei B) ganz durch dasſelbe hindurch, wäh⸗ 
rend der andere Beſtandtheil nur ein glattes rundes Loch. enthält. 
Die Schrauben ſelbſt bedürfen daher in der zunächſt unter dem 
Kopfe befindlichen Gegend kein Gewinde. Theils des beſſern An⸗ 
ſehens wegen, theils damit die Schraubenköpfe nicht auf unbe⸗ 
queme oder gar hinderliche Weiſe im Wege ſtehen, werden ſie ſehr 
gewöhnlich verſenkt (wie bei B und C). Bei großen Gegen⸗ 
ftänden bedient man ſich meiſtentheils der fo genannten Schrau b— 
bolzen, d. h. eiſerner, ganz durchgehender Spindeln, welche 
in der Regel an einem Ende einen Kopf, am andern Ende nur ein 
kurzes Schraubengewinde fuͤr eine vorzulegende Mutter beſitzen 
(wie D), zuweilen aber an beiden Enden eine Mutter bekommen 

(wie E). Die Bolzenköpfe werden oftmals verſenkt (eingelaſſen), 
wie bei F; und unter die Mutter, ſo wie unter den Kopf, legt 
man gerne eine von Eiſenblech gemachte Reibungsſcheibe i, wovon 
bereits oben gehandelt worden iſt. Bei Holzarbeit entſteht aus 
der Anwendung der Schraubbolzen der wichtige Vortheil, daß die 
Schraubengewinde nur in Eiſen ſich befinden, mithin weit feſter 
und dauerhafter ſind, als wenn die Muttergaͤnge in das Holz ge⸗ 
ſchnitten wären. Nach der praktiſchen Zimmermanns⸗Regel ſoll 
die Mutter eben ſo dick ſeyn als der Bolzen (wonach ſie etwa 7 
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bis 10 Gänge faffen wird), und die Länge des Schraubengewin⸗ 
des zwei bis drei Mal ſo groß, als jene Dicke. Nach dem Zu⸗ 
ſammenſchrauben ſoll die Mutter ſich ungefähr auf der Mitte des 
Gewindes befinden; wenigſtens aber müſſen noch einige Umgänge 
vom Gewinde des Bolzens innerhalb der Mutter im Holze liegen, 
damit man im Stande iſt, die Mutter nachzuſchrauben, wenn 
das Holz durch Austrocknung ſich zuſammenzieht. — Der Verbin⸗ 
dung durch Bolzen iſt die bei H vorgeftellte Zuſammenfuͤgungsart 
verwandt, wo die Schraube be mit dem einen (a) der zuſam⸗ 
menhaltenden Stucke aus dem Ganzen gearbeitet oder wenigſtens 
unwandelbar daran befeſtigt (z. B. eingeſchraubt, eingenietet, 
eingelöthet) iſt. Vergl. z. B. Fig. 3 auf Taf. 31, und Fig. 2 auf 
Taf. 243, bei W. Bei allen Verbindungsſchrauben iſt darauf zu 
achten, daß fie feft und genau in ihre Muttergewinde paſſen, und 
daß ſie ein nicht zu grobes (jederzeit einfaches und ſcharfes) Ge— 
winde, auch nicht zu wenige Gänge deſſelben, enthalten. Schrau⸗ 
ben, bei welchen man dieſe Vorſichten vernachläßigt, gehen 
durch oft wiederholte Erſchütterungen, welchen ſie beſonders bei 
manchen Maſchinen unvermeidlich ausgeſetzt ſind, leicht los. Bei 
Bolzen wendet man hiergegen mit Erfolg zuweilen den Kunſtgriff 
an, zwei Muttern dicht vor einander aufzuſchrauben, wie bei 
G in Fig. 34, Taf. 304, zu ſehen iſt. Nachdem die erſte Mutter r 
angelegt iſt, ſchraubt man die zweite, t, vor, und zieht ſie ſehr 
feſt an. Da hierbei t allein (ohne r) ſich dreht, fo entſteht ein 
Beſtreben der Art, wie es erforderlich wäre, um die Gewinde von 
der Spindel oder aus den Muttern abzureißen, und das Reſultat 
iſt eine ſtarke Klemmung der Mutter- und Spindelgewinde gegen 
einander, wonach die außerordentlich vermehrte Reibung das Lo— 
ckerwerden verhindert. — Da es wegen praktiſcher Schwierigkeiten 
nicht wohl zu erlangen iſt, daß mehrere Schrauben (wenn ſie auch 
einerlei Gewinde beſitzen) gleich gut in eine und die nämliche 
Mutter paſſen; ſo muß man die zuſammengehörigen Schrauben 
und Muttern (oder Schraubenlöcher) — falls eine Verwechſelung 
zu beſorgen ſteht — durch eingeſchlagene Nummern, Punkte oder 
Striche zeichnen, um Zeitverluſt durch Suchen, und Befchädi: 
gung der Gewinde durch unvorſichtiges Probiren, zu vermeiden. 
Zur Vereinigung hölzerner Beſtandtheile find die Schrauben 
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(gute eiſerne Holzſchrauben) den Nägeln deßhalb weit vorzuziehen 
weil ſie ſicherer halten, beim Eintreiben keine Beſchädigung des 
Holzes herbei führen (dasſelbe nicht ſpalten), ein beſſeres Anſe⸗ 
hen gewähren, und ohne Schaden die Trennung und Wiederver⸗ 
einigung geſtatten. | 

Die Kraft, welche nöthig iſt, um eiferne Holzſchrauben 
durch geraden Zug aus dem Holze auszureißen, kann, auf Ver: 
ſuche geftüst, folgender Maßen annähernd berechnet werden: Man 
multiplizirt den Durchmeſſer der Schraube l(einſchließlich des Ge: 
windes) mit der eingeſchraubten, mit Gewinden verſehenen Länge — 
beide in Wiener Zollen ausgedrückt — und das hieraus erhaltene 
Produkt noch mit einem konſtanten Faktor, welcher beträgt 

wenn die Schraube wenn die Schraube 
| nach der Richtung quer durch die Holz⸗ 
für der Holzfaſern geht: faſern geht: 
Tannen holz 1750 2030 
Lindenhoaall 2300 3360 
Weißbuchenhoaz 3520—0ĩñ; 5540 
Rothbuchen holz 2610 3720 
Eichenholz 3000 3330. 

Das Reſultat ergibt ſich in Wiener Pfunden. Um ein Bei⸗ 
ſpiel zu geben, ſey eine Holzſchraube von 0.44 Zoll Dicke, deren 
Gewinde auf ı'/, Zoll Länge in Eichen⸗Querholz ſteckt, angenom⸗ 
men. Man bat für dieſen Fall 

o. AAN. 1.543530 2329. 8; 
d. h. die Schraube wird durch ein angehaͤngtes Gewicht von unge⸗ 
faͤhr 2329 Pfund ausgeriſſen werden. 

über die Haltkraft metallener Schrauben in metallenen Mut⸗ 
tern ſind direkte Unterſuchungen nicht angeſtellt. 

Wenn zwei Beſtandtheile durch Schrauben dergeſtalt ver: 
bunden werden müſſen, daß der eine auf dem andern einer Ver: 
ſchiebung fähig bleibt, ohne daß jedoch beide ſich von einander 
trennen können; ſo macht man die glatten Löcher in dem Theile, 
welcher Beweglichkeit haben ſoll, laͤnglich, oder gibt ihnen die 
Geſtalt von Schlitzen. Jener Theil der Schrauben, welcher zu— 
nächſt unter ihrem Kopfe ſich befindet und keine Gewinde hat, geht 
alsdann durch die Schlitze, und die Köpfe, welche auf der Außen⸗ 
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fläche des beweglichen Beſtandtheils liegen, halten dieſen durch 
Friktion ſeſt an ſeinem Platze, wenn ſie ſcharf angezogen ſind, ge⸗ 
ſtatten aber die Verſchiebung deſſelben, wenn fie ein wenig gelös 
ſet werden. Um ein doppeltes Beiſpiel dieſer nicht ganz ſelten 
vorkommenden Einrichtung zu geben, ſey in Fig. 36, Taf. 304 
(Flaͤchenanſicht und Durchſchnitt nach AB), a ein Schieber, wel: 
cher auf der Platte b in dem ſchwalbenſchwanzartigen Zwiſchen⸗ 
raume der Leiſten o und d, ſich hin und her bewegen kann. Die 
Leiſte d ift durch die Schrauben e, e, e unverrückbar auf b be 
feſtigt; nicht fo aber die andere Leiſte, o. Dieſe hat naͤmlich für 
die drei Schrauben f laͤngliche Löcher i, welche in der Flachen⸗ 
anſicht des Apparates zum größten Theile nur punktirt angegeben 
ſind, weil ſie von den Schraubenköpfen bedeckt werden. Es iſt 
hiernach klar, daß man, wenn die Schrauben f ein wenig gelüf⸗ 
tet find, die Leiſte e in der Richtung des Pfeiles verſchieben, alfo 
fie gegen den Schieber a anrücken kann, indeß dieſelbe feſtgehalten 
wird, wenn man ihre Schrauben ſcharf anzieht. Dieſe Vorkeh⸗ 
rung dient dazu, um den etwa durch Abnutzung der Berührungs⸗ 
flächen entſtandenen Spielraum des Schiebers zwiſchen den Lei: 
ſten wegzuſchaffen. Der Schieber ſelbſt hat in der Mitte einen 
nach der Länge geſtellten Schlitz gg, und durch dieſen geht eine 
Schraube h in die Platte b. Würde man h feſt einſchrauben, 
daß der Kopf auf a drückte, ſo waͤre der Schieber dadurch unbe⸗ 
weglich zu machen; im entgegengeſetzten Falle behält er feine Bär 
higkeit hin und her zu gleiten, aber der Weg, den er dabei durch⸗ 
laufen kann, iſt dadurch in feſtgeſetzte Grenzen eingeſchloſſen, daß 
die Enden des Schlitzes g an die Schraube ſtoßen. — Es leuch⸗ 
tet ein, daß mittelſt der Schraube h auch dann beliebig die feſte 
Lage oder die Beweglichkeit des Schiebers erzielt werden könnte, 
wenn letzterer dazu eingerichtet waͤre, ſich um einen Punkt zu 
drehen; nur müßte in dieſem Falle der Schlitz gg die Geſtalt 
eines aus dem Drehpunkte als Zentrum beſchriebenen Kreisbogens 
haben (ſ. z. B. Taf 78, Fig. 21; Taf. 85, Fig 2 bis 30). Andere 
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werden der Kürze wegen übergangen. 
c) Verbindungen durch Schrauben in ſolcher Weiſe, daß 
dabei — unbeſchadet des Zuſammenhanges — Drehung um eine 
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Achſe Statt finden kann, find in mehrerlei Weiſe auszuführen. 
Zwei ſehr gebraudliche mögen als Beiſpiele genügen, nämlic) 
die Verbindung eines Rohres mit einer darin ſich drehenden Welle 
oder Spindel, und die Anordnung der fo genannten Spitzen 
Schrauben. Br 

Die zuerſt genannte Konftruftion ift in Fig. 35, Taf 304, 
und zwar theilweife im Durchſchnitte, abgebildet. 11 bedeutet 
ein Rohr oder eine zylindriſche Hülſe, in welcher die Spindel ab 
dergeſtalt angebracht iſt, daß beide Theile in Verbindung mit. 
einander bleiben, ungeachtet es der Spindel geſtattet iſt, ſich in 
der Hülſe (oder der letztern, ſich um die Spindel) zu drehen. Dieß 
erreicht man dadurch, daß die Spindel einerſeits einen Anſatz c 
erhalt, welcher ſich gegen das eine Ende der Huͤlſe ſtützt, auder: 
ſeits aber in den mit Schraubengaͤngen verſehenen Zapfen n 
ausgeht, auf welchem eine Mutter p angebracht wird. Wenn 
letztere geradezu die Hülſe 1 berührte, fo würde fie durch die Rei⸗ 
bung an derſelben ſich losſchrauben, ſobald die Huͤlſe allein oder 
die Spindel allein in entſprechender Richtung ſich umdrehte. Man 
legt deßhalb zwiſchen p und ! eine Metallſcheibe oo, welche im 
Mittelpunkte ein viereckiges Loch bat, und damit auf den gleich— 
ſalls viereckigen Theil e des Spindelzapfens en geſteckt wird. 
Da, wegen des Vierecks, die Reibung von J an o feine Dres 
hung der Scheibe bewirken kann, wenn die Hülſe um die Spin— 
del ſich dreht (und kein Zurückbleiben in der Drehung oder gänzlis 
ches Stillſtehen von o, falls die Spindel in der Hülſe umgedreht 
wird); fo folgt auch die Schraubenmutter p ſtets — ſey es im 
Stillſtehen oder in der Bewegung — völlig dem Verhalten von 
neacb, und demnach iſt das Losgehen der Mutter vermieden. — 
Es iſt von ſelbſt verſtaͤndlich, daß das Prinzip dieſer Einrichtung 
Anwendung finden kann, auch wenn die Form der Hauptbeſtand⸗ 
theile obe und 1 bedeutend abgeändert wird. Es mag z. B. die 
Spindel ac ſehr kurz, und! ſtatt eines Rohres eine Platte mit 
einem runden Loche ſehn. Sollte etwa die Drehung von ac in 1 
nur eine augenblickliche ſeyn muͤſſen, dann aber eine feſte Ver⸗ 
bindung zwiſchen beiden Theilen hergeſtellt werden; ſo wird das 
Viereck e weggelaſſen, das Schraubengewinde bis an a hin fort— 
geſetzt, und demnach auch die Scheibe o mit einem runden Loche 
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verſehen oder ganz beſeitigt, wonach das Ganze im Wefentlichen 
mit Fig. 34, H übereinftimmt. 

Die Anwendung der ſchon erwaͤhnten Spitzen⸗Schrau⸗ 
ben iſt eben fo häufig als wichtig für die Konſtruktion mancher 
mechaniſchen Vorrichtungen. Sie beſtehen in der Verbindung 
zweier Beſtandtheile mittelſt ſtählerner Schrauben nach ſolcher 
Weiſe, daß eine Drehungsachſe hergeſtellt wird, indem die 
Schrauben durch den einen Beſtandtheil hindurchgeſchraubt ſind, 
den andern Beſtandtheil aber nur mittelſt ihrer fonıfch zugeſpitzten, 
in kleine koniſche Grübchen eingreifenden Enden faſſen. Die umge⸗ 
kehrte Methode, wonach die Grübchen in den Schrauben, und die 
Spitzen an dem zu haltenden Beſtandtheile angebracht ſind, erfüllt 
den Zweck eben ſo gut, und kommt gleichfalls oft vor. Es gibt 
ſolche Einrichtungen mit einer Schraube und andere mit zwei 
Schrauben; im erſtern Falle muß der mit der Drehbarkeit begabte 
Beſtandtheil wenigſtens noch an einem zweiten Punkte durch ein Za⸗ 
pfenlager oder dgl. unterſtützt werden. 

Das bemerkenswertheſte Beiſpiel von der Anwendung einer 
Spitzenſchraube in Verbindung mit einem Lager iſt die Lagerung 
der Spindel an manchen Drehbaͤnken (ſ. z. B. Fig. 3 auf Taf. 79, 
Bd. IV., S 316 — 317) und fo genannten Docken⸗Drehſtühlen 
(Taf. 83, Fig 8, 17; Taf. 85, Fig. 1, 2; und Bd. IV., S. 452, 
457,465) ; an Raͤderſchneidzeugen ꝛc. kommen andere Faͤlle dieſer 
Art vor (ſ. Taf. 243, Fig. 2 bei 5; Taf. 244, Fig. 16 bei 6, 7, 
22, 8; Taf. 245, Fig. 1, 2 bei W, h, e, i; Taf. 246, Fig. 17 bei 
n, 8, 9; dazu die Beſchreibungen im XI. Bde., S. 333, 373, 420, 
405). M ſ. auch: Taf. 34, Fig. 32, 34; Taf. 120, Fig. 1 bei a 
Taf. 249, Fig. 20 bei s. 

Die Drehung um zwei Spitzen, ohne Mithülfe eines La⸗ 
gers, gewährt bei Vorrichtungen, wo kein bedeutender Druck 
rechtwinkelig gegen die Drehungsachſe wirkt, eine ſehr genaue, 
mit äußerſt wenig Reibung verbundene Bewegung. Mehrere ſolche 
Konſtruktionen find bereits an Gravir- und Guillochir⸗Maſchinen 
(Taf. 132, 135, 79; Bd. VII., S. 213, 227, Bd. IX., S. 88) vor: 
gekommen; ferner an dem Drahtplaͤttwerke (Taf. 70, Fig. 18, 19 
bei d’), an der Schleifmaſchine zu optiſchen Glaͤſern (Taf. 12b, 
Fig. 4 bei k, k. und Fig. 5 bei i, i), an der Kratzenhaͤkchenma⸗ 
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fchine (Taf. 174, Fig. 2, 3 bei u', uw), an dem Inſtrumente zum 
Ziehen kleiner Kreiſe (Taf. 180, Fig. 12 bei y, y). Ihre vorzüg⸗ 
lichſte Anwendung finden ſie aber bei feinen Uhrmacher⸗Maſchinen, 
namentlich den Räderſchneidzeugen, wovon eine Menge Beiſpiele 
auf Taf. 242 bis 247 zu finden find (f. den Artikel Räder: 
ſchneidzeug im XI. Bande). Da die Abbildungen theils an 
ſich deutlich find, theils durch den dazu gehörigen Text erklart 
werden, fo mag die vorſtehende Hinweiſung genügen. 

Spitzenſchrauben überhaupt ſind geneigt, durch die zwiſchen 
ihnen und den ſich umdrehenden Theilen Statt findende Reibung 
ſich loszuſchrauben, und bedürfen daher einer Sicherung gegen 
dieſen Zufall, weil ſonſt ungemein oft, und wohl ſogar unbemerkt, 
ein höchſt nachtheiliges Schlottern oder Wackeln eintritt. Das 
ſehr wirkſame Mittel, deſſen man ſich in dieſer Hinſicht bedient, 
find die fo genannten Stellmuttern oder Gegen muttern. 
Wenn in Fig. 13 (Taf. 245) die Schrauben 23 und 24, welche 
ihre Muttergewinde in dem Stucke k haben, in die gehörige Stel: 
lung gebracht find, fo werden die Stellmuttern 27, 28 recht feſt 
gegen f angeſchra ubt. Hierdurch ſpannt jede dieſer Muttern ihre 
Schraube in der Längenrichtung an, weil ſie ein Beſtreben aus⸗ 
uͤbt, dieſelbe gerade an ſich zu ziehen; und der Erfolg davon iſt 
eine, die Reibung ſehr erhöhende Klemmung in den Gewinden: 
völlig eben fo, wie in dem ſchon oben beſchriebenen Falle, wo an 
einem Bolzen zwei Muttern vorgelegt werden (Taf. 304, Fig. 34, G). 
In Fig 12, Taf. 180 (Seitenanſicht Fig. 11) find kleine ſcheiben⸗ 
förmige Stellmuttern bei y, y angegeben. Zuweilen werden ders 
gleichen Muttern auch bei anderen als Spitzen⸗Schrauben ange⸗ 
wendet: fo ifi in Fig. 27 (Taf. 255) eine bei w für die Schraube o 
vorhanden. 

2. Anwendung der Schrauben, um Beſtand⸗ 
theile genau auf einen gewiſſen Ort einzuſtellen. 

Schrauben, welche zu dieſem Zwecke gebraucht werden, pflegt 
man Stellſchrauben zu nennen. Ihre Anorduung bietet in 
den verſchiedenen Fallen große Mannigfaltigkeit dar, wie am Be⸗ 
ſten durch eine Auswahl von Beiſpielen zu zeigen ſeyn wird. 

Die Zapfenlager des obern Zylinders bei den Blechwalzwer— 
ken werden durch Schrauben nach Erforderniß ſo geſtellt, daß 
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zwiſchen dieſem Zylinder und dem untern (welcher ſeinen Ort nicht 
verläßt) ein der Dicke des auszuwalzenden Metalls angemeſſener 
Raum bleibt. Zu dieſem Behufe iſt an großen Walzwerken für 
jedes der beiden Lager a“ (Taf. 26, Fig. ı7) eine Stellſchraube v 
angebracht, welche ihre Mutter in dem Ständer y hat, und an 
ihrem Kopfe u (vergl. Fig. 16, 18) mittelſt eines Schlüſſels r um⸗ 
gedreht wird. Bei der einfachſten (aber unvollkommenſten) Ein⸗ 
richtung ſinken, wenn kein Gegenſtand zwiſchen den Zylindern ſich 
befindet, die Lager a“ und der Zylinder a, durch ihr eigenes Ge 
wicht ſo weit herab, daß letzterer auf dem untern Zylinder b 
ruht; dagegen heben ſie ſich, wenn das Metall eingelaſſen wird, 
in dem Grade empor, wie die Schrauben es geſtatten. Beſſer 
und ebenfalls ſehr gebräuchlich iſt es, die Oberwalze durch (an 
Hebeln wirkende) Gegengewichte ſtets aufgehoben zu erhalten, ſo 
daß die Lager a’ beitändig das untere Ende der Stellſchrauben 
berühren, auch wenn man dieſe weiter herab oder weiter hinauf 
ſchraubt. Bei kleinen Walzwerken wird oft die naͤmliche Einrich⸗ 
tung, aber mit der Abänderung angewendet, daß man, ſtatt der 
Gewichte, Federn gebraucht, welche unter die Zapfen der Ober⸗ 
walze gelegt find und dieſelben aufwärts drücken. Wenn die zu 
ſtellende Walze von geringem Gewicht iſt, ſo bedient man ſich 
nicht ſelten einer Einrichtung, wobei, ohne Zuthun irgend eines 
andern Hülfsapparates, die Schrauben ſelbſt den beweglichen 
Zylinder von ſeinem Orte verrücken. Dieß geſchieht gewöhnlich 
auf eine von folgenden Arten. Entweder verbindet man jede 
Stellſchraube mit dem ihr zugehörigen Zapfenlager (welches aber 
alsdann nicht bloß halb ſeyn, ſondern den Walzenzapfen ganz 
umſchließen muß] unmittelbar dergeſtalt, daß beim Umdrehen der 
Schraube das Lager mit ſchiebender Bewegung ihm folgen muß. 
Oder man bewirkt zwar die Niederlaſſung der Walze durch den 
Druck der Schrauben auf ihre Lager, die Hebung dagegen ver: 
möge eines von den Schrauben bewegten bügelartigen Trägers, 
in welchem die Walze mittelſt ihrer Zapfen haͤngt. Die erſtere 
Anordnung iſt bei Fig. 4 (Taf. 27) vorhanden, um den Zylinder o 
in Bezug auf die beiden anderen Zylinder a und b zu verſtellen. 
Die Schraube i hat hier ihr Muttergewinde in dem Geſtelle A, 
geht mit ihrer düuneren glattzylindriſchen Fortſetzung drehbar 
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durch ein Loch des Zapfenlagers, und iſt innerhalb deſſelben mit 
einem aufgeſteckten Kopfe verſehen, den man vermittelſt eines quer 
durchgeſchobenen Stiftes befeſtigt. Demnach kann die Schraube 
in einer oder der andern Richtung nicht umgedreht werden, ohne 
das (in einer Offnung des Geſtells bloß verſchiebbare, keiner Dre⸗ 
hung fähige) Lager mit ſich zu nehmen. — Die zweite der oben 
berührten Konſtruktionen ſieht man an den beiden Walzwerken auf 
Taf. 25 (Fig. 10—21) und Taf. 67 (Fig. 6—9) ausgeführt, wor⸗ 
über man die Beſchreibungen im II. Bande, S. 244—245 und im 
IV. Bande, S. 198 nachſehen kann. Die an den Stellſchrauben 
befindlichen verzahnten Räder, durch welche (unter Mitwirkung 
eines dritten mittlern Rades) eine gleichzeitige und gleichmäßige 
Drehung beider Schrauben bewirkt wird, bilden einen bequemen 
Mechanismus, der aber nur für eine geringe Entfernung der 
Schrauben von einander (alſo kurze Walzen) anwendbar iſt. Bei 
Walzwerken mit langen Zylindern würde man, um gleichen Zweck 
zu erreichen, das mittlere Rad weglaſſen, dagegen in paralleler 
Lage zu den Walzen eine eiſerne Achſe anbringen, und dieſe mit 
zwei, in die Räder eingreifenden Schraubengewinden (Schrau— 
ben ohne Ende) verſehen. Dieſe genannte Achſe wäre alsdann 
mittelſt einer Kurbel umzudrehen, und würde beide Stellſchrauben 
zugleich in Bewegung ſetzen. Man bedient ſich jedoch dieſer Vor⸗ 
richtung beinahe niemals, weil fie eine raſche Verſellung der 
Walzen (wegen der ſehr langſamen Wirkung der Schraube ohne 
Ende) nicht geſtattet. 

Die Schraubenſtellung an dem Seckenzuge der Goldarbeiter 
(Taf. 27, Fig. 8, 9; Taf. 131, Fig. 1, 3; und II., S. 323, Bd. VII., 
S. 148— 140%) iſt mit der einfachſten an den Blechwalzwerken 
übereinſtimmend. Dagegen wird bei der auf Taf. 245 abgebilde⸗ 
ten Getrieb⸗Schneidmaſchine der Schieber F mittelſt der Schraube 
14 nicht bloß niedergedrückt, ſondern 8 beim Verkehrtdrehen 
gehoben (Bd. XI., S. 410). 

An dem Flachsſpinnrade iſt zur Anſpannung der Schnur eine 
Stellſchraube angebracht, deren Kopf man in Fig. 7 und 9 
(Taf. 106) ſieht, und von deren Gewinde auch ein Theil unter⸗ 
halb er in Fig. 9 erkennbar iſt. Die Muttergewinde für dieſelbe be⸗ 
finden ſich in dem Fuße s (Fig. 7) des Spindelgeſtelles op, und 
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die Schraube, welche bei ihrer Umdrehung den Platz nicht verlaſ⸗ 
ſen kann (vergl. Bd. VI., S. 204), entfernt alſo die Spindel von 
dem Rade, oder naͤhert ſie demſelben, je nachdem ſie rechts oder 
links umgedreht wird. — Viele andere Stellſchrauben haben 
ebenfalls das Eigenthümliche, daß fie bloß der drehenden Bewe⸗ 
gung fähig find, und alſo ihre Mutter ſammt dem damit verbun⸗ 
denen Beſtandtheile, welcher zu ſtellen iſt, in gerader Richtung 
fortführen. So die Schraube zur Stellung des Eiſens an den Me⸗ 
tallhobeln (Taf. 147, Fig. 42, 44 und Bd. VII., S. 524), und 
jene an einer gewiſſen Art der bei den Tiſchlern gebräuchlichen 
Doppelhobeleiſen (Taf. 146, Fig. 17), welche von ganz gleicher 
Einrichtung find. Desgleichen die drei Schrauben e, e, e, mit 
welchen das in Fig. 4 (Taf. 180) abgebildete Inſtrument horizon⸗ 
tal geſtellt wird (ſ. Bd. IX., S. 81,82). 
| Wenn ein Schieber fich in einer Führung bewegt, fo ift es, 
um die Berührung zwifchen beiden Theilen dergeftalt zu reguliren, 
daß ein ſanfter Gang ohne alles Schlottern oder Wackeln nicht 
nur anfangs Statt findet, ſondern auch bei eintretender Abnutzung 
leicht wieder hergeſtellt werden kann, nothwendig eine Schrau⸗ 
benſtellung anzubringen, die wieder auf verſchiedene Weiſe be⸗ 
ſchaffen ſeyn kann. Beiſpiele hiervon gibt das Folgende. 

Bei einem vierfeitig prismatiſchen Schieber f (Taf. 72, 
Fig. 10, 1% in einer denſelben ganz umſchließenden Hülſe läßt 
man die letztere aus zwei Theilen wie e und d beſtehen, welche 
mittelſt Schrauben e, e, e, e, zuſammengehalten und jederzeit 
nach Erforderniß einander genähert werden. Eine ganz ähnliche 
Beſchaffenheit und Wirkung haben die aufgeſchlitzten und ge 
ſpaltenen Schraubenmuttern, von welchen weiter unten die Rede 
ſeyn wird. — Fur flache, plattenförmige Schieber, welche zwi⸗ 
ſchen zwei abgefchrägten Leiſten auf einer unterliegenden Platte 
hin⸗ und hergleiten, iſt, wenn ſie klein ſind, ſchon die einfache 
Vorrichtung genügend, welche (auf Taf. 304) Fig. 37 in der Flaͤ⸗ 
chenanſicht und Fig. 38 im Querdurchſchnitte darſtellt. a iſt hier 
der Schieber, b die Grundplatte mit ihren aufgeſchraubten, als 
Führung des Schiebers dienenden Leiſten , d; e ein rundes 
(in Fig. 37 punktirt angedeutetes) ſtählernes Scheibchen, wel⸗ 
ches in einer Ausſenkung von b zwiſchen dieſer Platte und dem 
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Schieber liegt; f endlich eine Schraube, welche, gehörig hinein⸗ 
geſchraubt, das Scheibchen fanft gegen den Schieber a, mittelbar 
dieſen gegen die ſchraͤgen Innenwände der Leiſten drückt, zwiſchen 
denen er ſich ſolchergeſtalt gleichſam einkeilt. — Bei größeren 
Schiebern pflegt man die eine der Führungsleiſten in der Rich⸗ 
tung ihrer Breite verſtellbar zu machen, um ſie nach Erforderniß 
dem Schieber annähern, alſo dieſen einengen zu können. Hier⸗ 
her gehört ſchon die oben beſchriebene und in Fig. 36 (Taf. 304) 
abgebildete Anordnung, wobei die bewegliche Leiſte cc mit der 
Hand geſtellt und durch die Schrauben f, f, f dann befeſtigt wird. 
Vorzuziehen iſt es aber, die Verſtellung ſelbſt mittelſt Schrauben 
zu bewirken. Wie dieß geſchieht, erkennt man aus Fig. 1 und 4 
auf Taf. 245, wo TT der Schieber iſt, und die Leiſten mit R, 8 
bezeichnet ſind. 8 iſt ſtellbar, und zwar mittelſt zweier Schrau⸗ 


ben, welche darauf drücken, indem fie durch die kleinen Aufſatze 


P„, Oder Grundplatte A hineingeſchraubt werden. (Wegen des 
Naͤhern ſ. m. Bd. XL, S. 410.) [Übereinſtimmend iſt die durch 
Fig. 30 und 42 auf Taf. 82 vorgeſtellte Konſtruktion des Schie⸗ 
bers am Ovalwerke, welche man im IV. Bande, S. 425 —4 26, 
beſchrieben findet; etwas abweichend dagegen die aus Fig. 2 und 4 
(Taf. 70) bei b, 2 erſichtliche, worüber im IV. Bde., S. 332 ges 
ſprochen wird. Die vollkommenſte, aber freilich auch weitläufigite, 
der hieher gehörigen Einrichtungen iſt jene, wobei nicht nur 
Schrauben zum Nachrücken der beweglichen Leiſte (Druck ſchrau⸗ 
ben), ſondern auch ſolche zum Zurückziehen derſelben Zug⸗ 
ſchrauben) angebracht ſind. Ein Fall dieſer Art iſt (Bd. IV., 
484) an dem großen Durchſchnitte vorgekommen, wovon Fig. 5 
(Taf. 72) den Aufriß, und Fig. 6 einen horizontalen Querſchnitt 
zeigt. g, g/ g, g find die Druckſchrauben und h, h die Zug: 
ſchrauben für die beiden Führungsleiſten k, k des Schiebers i. — 
Einer Kombination von Zug: und Druckſchrauben bedient man ſich 
öfters auch zu anderen Zwecken, z. B. um von zwei durch die 
Schrauben mit einander verbundenen parallelen Platten die eine 
in ihrer Lage zu berichtigen. Hierüber kann die auf Taf. 26, 


Fig. 3 abgebildete Glaſer⸗Schleifmaſchine zur Erläuterung dienen, 


indem fie bei f, g und h, i den in Rede ſtehenden Fall zwei Mal 
darbietet (Bd. VII, S. 72). — An dem Kimmhobel der Böttcher 
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(Bd. VIII., S. 586; Taf. 171, Fig. +4) findet man zwei Zug⸗ 
ſchrauben und, in entgegengeſetzter Richtung, eine Druckſchraube 
angebracht, als Mittel, die Theile A und B in beliebige Eutfer⸗ 
nung von einander zu ſtellen. 

Stiellſchrauben, bei welchen (abweichend von den bisher 
ausgeführten Beiſpielen) die Mutter umgedreht wird, kommen 
bei verſchiedenen Gelegenheiten vor: ſo am Poſamentier⸗Stuhle 
(Taf. 38, Fig. 4; Bd. II., S. 619) bei g, g' zur Erhebung oder 
Herablaſſung des Glasbrettes o; — an Zylinderbohrmaſchinen 
(Taf. 35, Fig. 9 und 11 bei ww, ſ. Bd. II., S. 506); — an den 
Federzirkeln der Metallarbeiter; — an dem Nuthhobel der 
Tiſchler (Taf. 147, Fig. 15, 16; Bd. VII., S. 500), bei b und u, 
zur Feſtſtellung des Anſchlages r in größerem oder geringerem Ab» 
ſtande vom Hobelkaſten; — zuweilen an kleinen Walzwerken zur 
Stellung der Oberwalze (wie etwa Taf. 1, Fig. 1, bei d); u. ſ. w. 

3. Anwendung der Schrauben, um eine Be⸗ 
wegung einzuſchränken oder zu begrenzen (ebem 
falls Stellſchrauben). — Es iſt hiermit die Anordnung ge⸗ 
meint, vermöge welcher eine Schraube den Endpunkt einer Bewe⸗ 
gung bildet, indem der bewegte Beſtandtheil entweder nach Zu⸗ 
rücklegung des gehörigen Weges gegen dieſelbe anſtößt, oder ſelbſt 
mit der Schraube verbunden wird, die alsdann an einem feſtſte⸗ 
henden Theile ihre Aufhaltung finder; und wobei gerade eine 
Schraube darum gewählt wird, weil man, indem fie durch Ein⸗ 
oder Ausſchrauben ihren Ort verändern kann, den Raum der Be 
wegung zu vergrößern oder zu verkleinern im Stunde iſt. Dieſe 
an ſich ſehr einfache Vorrichtung wird durch folgende Beiſpiele er⸗ 
laͤutert. An den Raͤderſchneidzeugen der Uhrmacher iſt mit dem 
Kloben, welcher das Schneidrädchen enthält, eine Stellſchraube 
von hier in Rede ſtehender Art angebracht, um der beim Schnei⸗ 
den Statt findenden niedergehenden Bewegung jenes Klobens eine 
beſtimmte Grenze zu ſetzen (ſ. Taf. 243, Fig. 2 bei 31, und Bd. XI., 
S. 362). Eine ahnliche Beſtimmung hat die Stellſchraube am 
Schieber des Zylinderrad⸗Aufſatzes (Taf. 247, Fig. 17 und 24 bei 
6; Bd. XI., S. 401). An der auf Taf. 245 abgebildeten Ma⸗ 
ſchine zum Einſchneiden der Getriebe ſind, um die Bewegung des 
horizontalen Schiebers T in beiden Richtungen nach Erforderniß 
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zu begrenzen, drei Schrauben k, V und 12 (Fig. 1, 2) vorhanden, 
wie man im XI. Bde. S. 422, näher erklaͤrt findet. — Endlich 
gehört hierher auch die bei der Kratzenhäkchen⸗Maſchine (Taf. 
174) vorkommende Stellſchraube, welche den in die Maſchine eins 
geführten Draht aufhält, um die Länge des zu einem Doppelhäf: 
chen erforderlichen Stückes auf das Genaueſte zu reguliren 
(ſ. Bd. VIII. S. 543). 

4. Anwendung der Schrauben der öreverbrim 
gung eines Druckes oder Stoßes; und zwar: 

a) Um Gegenſtände zuſammenzupreſſen, theils 
durch Druck, wie bei den verſchiedenen Arten von Preſſen, 
theils durch Stoß, wie bei den Prägwerken der Fall iſt.— 
Eigentliche (durch Druck wirkende) Preſſen werden auf mannig⸗ 
faltige Weiſe konſtruirt, indem man ſie bald mit einer einzigen 
Schraube, bald mit zwei und manchmal ſogar vier Schrauben 
verſieht; bald die Spindeln, bald die Muttern zur Umdrehung ein⸗ 
richtet; und entweder den erſteren oder den letzteren die fortſchrei 
tende Bewegung ertheilt. Es folgt hier eine ſchematiſche Übers 
ſicht von Beiſpielen aller diefer Einrichtungen: 

a) Mit unbeweglicher Mutter, alſo drehender und 
fortſchreitender Bewegung an der Spindel. — Gewöhnliche Sie⸗ 
gelpreſſen; Buchdruckerpreſſe (Taf. 406, Fig. 2, 3); Oldham'e Bes 
ſchneidpreſſe (Taf. 45, Fig. 1, 3); Schnürlöcherpreſſe (Taf. 257, 
Fig. 9, Bd. XI. S. bao); Papierpreſſen (Taf. 227, Fig. 11 und 
Taf. 228, Fig. 5); Ol: und Packpreſſen ꝛc. (mach Art der Fig.! 
und 2 oder 7, auf Taf. 232). Überhaupt find die meiſten Preſſen 
auf dieſe Weiſe eingerichtet. Zuweilen baut man dergleichen mit zwei 
(Band XI. S. 167) oder vier Schrauben (Bd. XI. S. 168 —160). 

8) Mit drehbarer Mutter und fortfchreitender Spin⸗ 
del. — Papierpreſſen konſtruirt man zuweilen nach dieſem Prin⸗ 
zipe (ſ. Band X. S. 515 — 516), wiewohl hierher gehörige Fälle 
im Ganzen ſelten vorkommen. 

5) Mit fortſchreitender Mutter und drehender Be⸗ 
wegung an der Spindel. — Dieſer Fall kommt bei Preſſen mit 
einer Schraube nie vor, weil die letztere, als nothwendig in 
der Mitte der Preſſe ſtehend, dem einzupreſſenden Gegenſtande 
im Wege ſeyn würde; aber wohl zuweilen bei Preſſen mit zwei 
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Schrauben, wie unter andern an der Beſchneidpreſſe der engli⸗ 
ſchen Buchbinder (Taf. 44, Fig. 24; Bd. III. S. 221); der von 
Valcourt angegebenen Packpreſſe (Taf. XI. Fig. 5, 6; Bd. I. 
S. 478); u. ſ. w. 

5) Mit drehbarer und zugleich fortſchreiten⸗ 
der Mutter, wobei die Spindel gar keine Bewegung em⸗ 
pfängt. — Auch dieſe Konſtruktion wird nur mit zwei Schrauben 
ausgefuͤhrt, und findet ſich namentlich an der gewöhnlichen Buch⸗ 
binderpreſſe (Taf. 44, Fig. 6, 7), den aͤhnlich gebauten Serviet⸗ 
ten⸗ und Spielkarten ⸗Preſſen, der Pack'ſchen Waarenpreſſe 
(Bd. XI. S. 168); ꝛ0c. 

Über die Präg ⸗ ober Stoß werke iſt bereits oben, wo von 
der Anwendung mehrfacher Schrauben die Rede war, das Nös 
thige vorgekommen. Ihnen reihen ſich die in der Konſtruktion 
ſehr verwandten Durchſchnitte an, worüber der Artikel 
Durchſchnitt (im IV. Bde) nachgeſehen werden kann. 

b) Um Gegenſtaände durch Einklemmen feſtzu⸗ 
halten. Hierher gehört der Gebrauch der Schrauben a) bei 
den Schraubſtöcken, Feilkloben (Taf. 100) und Schraubzwingen 
8) bei einer Menge zangenähnlicher Beſtandtheile an verſchiede⸗ 
nen Vorrichtungen, z. B. dem Voigtländer'ſchen Wolldynamo⸗ 
meter Taf. 70, Fig. 22, 23, 24 (Bd. IV. S. 512), der Abgleich⸗ 
fange Taf. 97, Big. 1— 4 (Bd. V. S 523 — 525), dem Hahne 
am gewöhnlichen Gewehrſchloſſe mit Feuerſtein (Taf. 122, Fig. 8), 
der Hobelbank (Taf. 148, Fig. 1, 2) und den Fügeböcken der Tiſch⸗ 
ler (Taf. 148, Fig. 10), verſchiedenen Drehbankfuttern (wie Taf. 
75, Fig. 22, 38, 48, 53, 63; Taf. Ba, Fig. 31), dem Ausreib⸗ 
drehſtuhle der Uhrmacher (Taf. 83, Fig. ı7 bei 1, 2, 3, 4), manchen 
Bohrinſtrumenten (Taf. 34, Fig. 15, 16, Bd. II. S. 535); — end⸗ 
lich 5) bei zahlreichen Fällen, wo ein Gegenſtand zwiſchen den 
Enden mehrerer Schrauben, wenn dieſe gegen einander heran⸗ 
geſchraubt werden, feſtgehalten wird; wovon die Befeſtigung der 
Stanze unter dem Fallwerke (Taf. 29, Fig. 3), der Matrize im 
Durchſchnitte (Taf. 72, Fig. 15), das Einſpannen der Arbeits⸗ 
ſtücke auf der Drehbank in gewiſſen Arten von Futtern (Taf. 75, 
Fig. 45 — 47 und Fig. 40, 50). Beiſpiele geben. 

e) Um Beſtandtheile in genaue Berührung 
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mit einander zu ſetzen und darin zu erhalten. — 
Hierher ſind die Schrauben zu rechnen, welche bei gewiſſen zwei⸗ 
theiligen Gießformen angewendet werden, um fie gehörig dicht 
und feſt, durch Aneinanderdrücken der beiden Beſtandtheile, zu 
ſchließen; fo bei der Gewehrkugelform Taf. 31, Fig. 20, die 
Schraube C, und bei dem Platten⸗Einguſſe der Silberarbeiter 
Taf. 130, Fig. 4, 5 die Schraube e; desgleichen Fig. 7, 8 die 
Schraube q. Ferner die Schrauben zum Anpreſſen des Deckels 
bei kleinen Papin'ſchen Töpfen, wie Taf. 63, Fig. 14, 15, 16 
und Taf. 64, Fig. 17; u. dgl. m. 

d) Um mittelſt der vom Schraubendruck er⸗ 
zeugten Reibung, bewegliche Beſtandtheile an 
der Bewegung ganz zu verhindern, oder in ge⸗ 
wiſſen Fällen die Bewegung zu erſchweren. Den 
in ſolchen Faͤllen angewendeten Schrauben gibt man, nach Be⸗ 
ſchaffenheit der Umftände, den Namen Druckſchrauben oder 
Klemmſchraubenz nicht ſelten (wiewohl uneigentlich) nennt 
man ſie auch Stellſchrauben. 

Steckt ein zylindriſcher oder prismatiſcher Beſtandtheil ſchieb⸗ 
bar in dem gleichgeſtalteten Loche eines andern Stückes, z. B. 
einer Hülſe; und iſt die Aufgabe, ihn nach geſchehener zweckmaͤßi⸗ 
ger Verſchiebung unbeweglich zu machen (feſtzuſtellen): ſo ge⸗ 
ſchieht dieß faſt immer durch eine Druckſchraube. Letztere wird 
auf die einfachſte Weiſe ſo angebracht, daß ſie durch ein mit 
Schraubengewinden verſehenes Loch der Hülſe, in rechtwinkeliger 
Stellung gegen die Achſe des verſchiebbaren Beſtandtheiles, ein⸗ 
geſchraubt wird, und mit ihrem Ende auf dieſen Theil drückt, 
welcher dadurch an der gegenüberſtehenden Seite gegen die Loch- 
wand gepreßt wird. Die ſolchergeſtalt erzeugte innige Berüh⸗ 
rung und davon abhaͤngende Reibung iſt es alsdann, welche der 
Verſchiebung (oder auch der Drehung) ſo lange ſich widerſetzt, 
bis die Schraube wieder gelöſet wird. Damit aber die Schraube 
keine Eindrücke auf dem beweglichen Theile hervorbringe, legt 
man faſt immer zwiſchen beide ein Plattchen oder anderes zweck⸗ 
mäßig geſtaltetes Metallſtück. Beiſpiele von ſolchen Druckſchrau⸗ 
ben ſind außerordentlich zahlreich, und es wird genügen, auf 
einige derſelben hinzuweiſen: Taf. 34, Fig. 33 bei f, und Fig. 34 
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bei m; Taf. 75, Fig. 3ı bei d; Taf. 77, Fig. 22, 23 bei k; 
Taf. 79, Fig. 9 bei n, und Fig. 15, 10 bei f und h; Taf 80, 
Fig. 28 bei 64 und Fig. 32 bei 25; Taf. 83, Fig. 1 bei c, d, p, 
dann Fig. 5 bei a, e, m, n, Fig. 6 bei v, und Fig. 8 bei o, p, q; 
Taf. 180, Fig. 2 bei x; Taf. 187, Fig. 2, 3 bei b, desgleichen 
Fig. 26 bei i, und Fig. 26 bei s; Taf. 243, Fig. 2 bei 10. 
Manchmal laͤßt man die Schraube ſich mit ihrem Ende gegen 
einen feſten Punkt ſtützen, wonach ſie beim Einſchrauben einen 
beweglichen Theil (worin ſie ihre Muttergewinde hat) anzieht, 
und durch dieſen letztern auf das feſtzuſtellende Stück die beabſich⸗ 
tigte Wirkung ausübt; ſo, unter andern, bei der Auflage großer 
Drehſtühle, wie Taf. 83, Fig. 8, 10, 11, t, v(f. Bd. IV. S. 453). 
Ferner werden Druck- oder Klemmſchrauben öfters fo eingerich⸗ 
tet, daß nicht die Spindel, ſondern die Mutter umzudrehen iſt, 
wobei wieder vielerlei Abaͤnderungen vorkommen, namentlich auch 
in ſofern, als die Muttern bald drückend bald ziehend wirken. 
Erſteres iſt der Fall bei der gewöhnlichſten Vorrichtung zur Be⸗ 
feſtigung des Drehſtahels auf dem Supporte der Drebbänfe 
(Taf. 76, Fig. 1 bis 5 bei k, I): Letzteres bei vielen anderen Ge⸗ 
legenheiten, wovon auf Taf 57 (Fig. 8 bis 11 bei! und s, Taf. 90 
(Fig. 28, 29 bei 2), Taf. 83 (Fig 9 bei), Taf. 160 (Fig 15 
bei r) Beiſpiele enthalten find. — Um einen Zylinder in einer 
Hüͤlſe oder eine Schraube in ihrer Mutter durch Reibung an der 
Drehung zu verhindern, bedient man ſich endlich auch wobl des 
Verfahrens, die Hülſe oder Mutter an einer Stelle ihres Um⸗ 
kreiſes aufzuſchneiden, und durch Schrauben in erforderlichem 
Grade zuſammenzuklemmen. Dieß findet z. B. bei der auf Taf. 
174 abgebildeten Kratzenhaͤkchen⸗Maſchine Statt, um auf den 
Zylindern m, m (Fig. 3, 4) die Theile h, k mittelſt ihrer, die Zy⸗ 
linder umſchließenden, ringförmigen Hülfen zu befeſtigen; ferner 
bei den Spitzenſchrauben der Raͤderſchneidzeuge, wie man auf 
Taf. 242, Fig. 15, ı6 in Anſehung der Schrauben 50, 81, 
52, 53 u. ſ. w. bemerkt, desgleichen auf Taf. 243 (Fig. 1, 2 
bei 24, 26), Taf. 244 (Fig. 16, 17 bei 3, 4, 6), Taf. 246 
(Fig. 16, 17 bei 6), Taf. 247 (Fig. 12, 13 bei 7, 8, 9, 10), ꝛc. 
Wie man ſich dieſes oder eines aͤhnlichen Mittels bedient, um — 
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unbeſchadet der leichten Drehbarkeit der Schrauben — den todten 
Gang derſelben zu verhindern, ſoll weiter unten erörtert werden. 

5. Anwendung der Schrauben zum Spannen, 
vermittelſt einer durch dieſelben ausgeübten ziehenden Wirkung 
(Spannſchrauben). — An verſchiedenen Arten von Sagen 
wird das Sägblatt auf dieſe Weife ſtraff angeſpannt (ſ. den Ar⸗ 
tikel Säge). Andere Beiſpiele bieten dar: Die Streichriemen 
zum Abziehen der Raſirmeſſer, wo das Leder durch eine Schraube 
geſpannt wird (Taf. 4, Fig. 5); der haſpelaͤhnliche Rahmen, wor⸗ 
auf die Zeuge beim Blaufaͤrben in der kalten Indigküpe einge⸗ 
fpannt werden (Taf. 30, Fig. 83; Bd II. S. aoo); die auf Taf. 35 
dargeſtellte Zylinderbohrmaſchine, bei welcher die Schrauben x’ y‘ 
(Fig. 9) zum Anſpannen der den Zylinder haltenden Ketten 2 die: 
nen; der bewegliche Bücher » Einband nach Decourdemanche (Taf. 
43, Fig. 1), wo mittelſt einer Schraube D die Darmſeiten (Bünde) 
h, h angezogen oder nachgelaſſen werden (ſ. Bd. III. S. 247 — 
249); die Heftlade der Buchbinder (Taf. 44, Fig. 1) mit ih⸗ 
ren, zum Anſpannen der Schnüre p, p dienenden Schrauben 
ſowohl an den Ständen r, r, als an den Hefthaken 2, 2 (ſ. Bd. III. 
D. 212); ꝛc. 

b. Anwendung der Schrauben, um Maſchinen⸗ 
theile u. dgl. einen längern geradlinigen Weg 
mit geringer Geſchwindigkeit fortzuführen. Man 
pflegt ſolche Schrauben mit dem Namen Führungsſchrau⸗ 
ben oder Leitſpindeln zu bezeichnen, beſonders in dem Falle, 
wo die von ihnen erzeugte fortſchreitende Bewegung an ſich der 
Zweck iſt, weil z. B. der bewegte Gegenſtand entweder nach und 
nach alle Theile ſeiner Laͤnge einem zu ſeiner Bearbeitung dienen⸗ 
den Werkzeuge darbieten ſoll, oder ſelbſt ein Werkzeug traͤgt, 
welches allmählig laͤngs eines Arbeitsſtückes fortſchreiten muß. 
Man darf ſich in dieſer Be, iehung nur des Supportes an Dreh⸗ 
banken (und Schraubenſchneidmaſchinen) erinnern. Wenn das 
gegen der bewegte Gegenſtand nur deßhalb bewegt wird, damit 
er an einen beſtimmten Punkt gebracht werde, um dort für eine 
längere Zeit feinen Platz zu behalten, fo fallen die zu dem Be— 
hufe angewendeten Schrauben unter die Klaſſe der Stell: 
ſchrauben, von welchen oben (Nr. 2) gehandelt worden iſt. In 
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Anſehung der praftifhen Ausführung ihrer Konſtruktionen find je: 
doch die eigentlichen Führungſchrauben von den verwandten Stell: 
ſchrauben nicht weſentlich verſchieden, was als Rechtfertigung dafür 
dienen mag, daß im jetzt Folgenden beide Arten von Schrauben 
nicht ſtreng von einander abgeſondert, vielmehr alle als Führungs⸗ 
ſchrauben betrachtet werden. | 

Der unmittelbare mechaniſche Erfolg von dem Gebrauche 
einer Füͤhrungsſchraube iſt die Umſetzung der, von der bewegen⸗ 
den Kraft direkt hervorgebrachten, Drehung in ein gerad- 
liniges Fortſchreiten. Die hierzu dienlichen Anordnun⸗ 
gen zerfallen in vier Klaſſen, je nachdem die Drehung an der 
Spindel oder an der Mutter ausgeübt wird, und zugleich mit 
Fortſchreitung des umgedrehten Beſtandtheiles verbunden iſt, 
oder nicht. 

a) Drehende und fortſchreitende Bewegung an 
der Spindel vereinigt, die Mutter alſo ruhen d.— 
Hierbei muß der zu führende Gegenſtand mit der Schraubenſpindel 
und zwar auf ſolche Weiſe verbunden ſeyn, daß die Drehung der 
Spindel (welcher der andere Beſtandtheil nicht folgen darf und 
kann)“) ungeftört vor ſich geht. Je nach den Umſtänden findet 
die erwähnte Verbindung entweder unmittelbar vor dem Kopfe 
der Schraube, oder am entgegengeſetzten Ende derſelben Statt; 
und in beiden Faͤllen kann man fie auf verſchiedene Weiſe bewerk⸗ 
ſtelligen, wie bei den einzelnen jetzt folgenden Beiſpielen gezeigt 
werden ſoll. 

An den Beſchneidhobeln der Buchbinder (Taf. 44, Fig. 11 
bis 15) befindet ſich eine Fuͤhrungsſchraube d, um durch deren kang⸗ 
ſame Umdrehung wahrend des Beſchneidens den mit dem Schneid⸗ 
eiſen verſehenen Theil a allmälig gegen die feſtliegende Platte b 
heran zu bewegen, wodurch das Eiſen tiefer und tiefer in das Buch 
eindringt. Die Verbindung zwiſchen a und der Schraube iſt da⸗ 
durch zu Stande gebracht, daß letztere innerhalb a (in den Fi: 
guren an der linken Seite) einen ſcheibenförmigen Anſatz hat, weis 


*) Der Fall, daß der geführte Beſtandtheil zugleich auch ſich drehen 
muß, alſo eine ſchraubende Bewegung empfängt, und demnach feſt 
mit der Schraubenſpindel verbunden ſeyn kann, kommt ſehr ſel— 
ten vor. N 
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terhin mit ihrem dünneren zylindriſchen Zapfen durch ein glattes 
rundes Loch von a hindurchgeht, und außerhalb das auf den 
Zapfen aufgeſteckte, mittelſt eines quer eingeſchobenen Stiftes 
befeſtigte Heft e trägt. Zwiſchen e und dem erwähnten An⸗ 
ſatze der Schraube iſt mithin der Theil a eingeſchloſſen, welcher 
ſonach dem Fortſchreiten der Spindel d folgen muß, wenn dieſe 
ſich in dem Muttergewinde von b aus- oder einſchraubt. — An 
dem beim Drehen auf der Drehbank gebräuchlichen Support 
(Taf. 76, Fig. 2, 3, 4) wird der obere Quer: Schieber w, welcher 
mittelſt der zwei abgeſchtaͤgten Leiſten v, x ſchwalbeuſchwanzartig 
die Bahn 2 umfaßt, längs dieſer letztern mittelſt der Schraube r 
fortbewegt. 2 enthält, wie man aus den Durchſchnitten Fig. 3 
und 4 erfennt, in der Mitte die Mutter für r. Die Spindel nimmt 
beim Heraus» oder Hineinſchrauben den Schieber w dadurch mit, 
daß letzterer mittelſt ſeines abgefröpften Theiles y mit ihr vers 
bunden iſt. Die Art dieſes Zuſammenhanges erſieht man beſon⸗ 
ders aus Fig. 4. Innerhalb y hat nämlich die Schraube einen 
Anſatz; ſie geht dann mit einem glatten zylindriſchen Halſe durch 
ein rundes Loch in y; außerhalb ift der Kopf g viereckig aufge: 
ſteckt und durch eine vorgelegte kleine Schraubenmutter befeſtigt. 
Bis auf dieſe Befeſtigungsart des Kopfes, iſt alfo die Anord⸗ 
nung hier völlig fo, wie bei dem zuvor erklärten Buchbinder⸗ 
Hobel. Eine ganz gleiche Einrichtung bemerkt man ferner an dem 
Grundriſſe eines andern Supportes, Taf. 78, Fig. 2, bei g, wo 
die verſteckt liegenden Theile durch Punktirung angegeben ſind. — 
Hiernach bedarf Fig. ı auf Taf. 186 keiner weitern Erklarung, 
wenn man nur beachtet, daß s die Führungsſchraube, 11 deren 
in Kfeſtliegende Mutter, 5, 6 das längs x zu verſchiebende Stück, 
5 der Anſatz der Schraube, ı4 m deren Kopf, und p die zu 
deſſen Befeſtigung vorgeſchraubte Mutter iſt. — Die Schraube u 
in der Hinterzange der Hobelbank (Taf. 148, Fig. 1, 2) kann hier 
ebenfalls mit angeführt werden. Sie hat ihre unbewegliche Mut⸗ 
ter in » und iſt mit dem verſchiebbaren Holzkörper pq x dadurch 
verbunden, daß ſie nahe bei ihrem Kopfe einen dünern Hals oder 
vielmehr eine eingedrehte, rings herum laufende Furche enthält, 
woran fie von dem in einen Spalt des Stückes x eingefchobenen, 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 23 
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entſprechend halbrund ausgeſchnittenen Bretchen h (vergl. Fig. 6) 
umfaßt wird. a 

Die Schraube zur Führung des Reitnagels an der auf 
Taf. 80 abgebildeten Drehbank gibt zunächſt ein Beiſpiel von je⸗ 
ner Einrichtung, wobei das dem Kopfe entgegengeſetzte Ende der 
Spindel mit dem zu führenden Gegenſtande verbunden iſt. In 
Fig. 1, und deutlicher in dem Durchſchnitte Fig. 17, erkennt man 
die hier zur Betrachtung kommenden Theile; r iſt der vierkantige 
Reitnagel, welcher fi in einem Loche der Docke k vorſchiebt; 
31 die Schraube, welche ihre Mutter in dem unbeweglichen 
Stücke 30 hat, und mittelſt einer bei 37 befeſtigten Kurbel um⸗ 
gedreht wird. Am außerſten Ende, welches in eine Verſenkung 
des Reitnagels eintritt, hat die Spindel eine rings herumlaus 
fende Furche oder Nuth, und in dieſe greift das innere Ende 
eines Stiftes 34, wodurch die Verbindung zwiſchen r und 31 
hergeſtellt iſt. — An dem Supporte des großen Drehſtuhls auf 
Taf. 85, Fig. 1, 2, 3 werden die beiden Schieber durch ähnlich 
beſchaffene Schrauben geführt (ſ. Bd. IV. S. 461). — Hierher 
gehört ferner das Pfeilermaß Fig. ao (Taf. 194), deſſen Be- 
ſchreibung man im IX. Bd. S. 346, nachſehen kann; die Füh ⸗ 
rungsſchraube D an dem auf Taf. 244, Fig. 17, abgebildeten 
Inſtrumente (Bd. XI. S. 371); die Schraube e an dem Stich⸗ 
rädchen für Riemer (Taf. 255, Fig. 27, und Bd. XI. S. 609, 
bio); u. ſ. w. 

b Drehende Bewegung ohne gertſchreiten 
an der Spindel, daher Fortſchreiten ohne Dre 
hung an der Mutter. — Dieſe Anordnung wird für Füh⸗ 
rungsſchrauben am öfteſten angewendet, weil ſie am wenigſten 
Raum erfordert und die bequemſten ſo wie die ſolideſten, dem 
Wanken nicht unterworfenen, Konſtruktionen zulaͤßt. In dieſem 
Falle iſt die Schraubenſpindel an ihren beiden Enden (bei gerin⸗ 
ger Länge auch wohl nur an einem Ende) drehbar unterſtützt, 
wozu man eine zapfenlageraͤhnliche Vorrichtung gebraucht, welche 
ſo eingerichtet ſeyn muß, daß die Spindel, waͤhrend ſie ſich um⸗ 
dreht, durchaus ihren Ort nicht verlaſſen kann. Mit andern 
Worten: es iſt hier eine eben ſolche Verbindung zwiſchen der 
Spindel und einem unbeweglichen Beſtandtheile herzuſtellen, 
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wie in dem unter a) erörterten Falle zwiſchen der 3 und 
dem von ihr zu bewegenden Gegenſtande. 

In dem Bohrgeſtelle, welches auf Taf. 36, Fig. 2, abge⸗ 
bildet iſt, wird der Schieber o längs des Rahmens ih mittelft 
der Schraube p geführt, welche in o ihre Mutter hat, bei s mit 
jenem Rahmen auf die nach der Zeichnung von ſelbſt verſtaͤnd⸗ 
liche Weiſe verbunden iſt, und durch den Schlüſſel q umgedreht 
wird. — Einer ganz gleichen Einrichtung bedient man ſich öfters 
zur Führung des Reitnagels an Drehbaͤnken, wie man aus 
Fig. A (Taf. 76) und Fig. 23 (Taf. 77) entnehmen kann. In 
der letztgenannten Zeichnung iſt tt der, in einer Offnung des 
Reitſtockes T verſchiebbare, Reitnagel; y die Schraube, welche 
in dem mit T verbundenen Arme w drehbar (aber ohne einer 
Drtöveränderung fähig zu ſeyn) gelagert iſt, und ihr Mutter⸗ 
gewinde in dem Reitnagel ſelbſt hat. — Die kleine Führungs» 
ſchraube i in Fig. 4 und 5 (Taf. 180), welche das Mutterſtück 
k laͤngs der Bahn hh fortzubewegen beſtimmt iſt, bietet das 
Eigenthümliche dar, daß fie nahe an ihrem Kopfe einen kugelför⸗ 
migen Knopf beſitzt, der zwiſchen h und einem untergelegten Plätt« 
chen wie in einem zweitheiligen Lager eingeſchloſſen liegt. Zwei 
Schrauben (von denen eine in Fig 4 ſichtbar iſt) verbinde jenes 
Plaͤttchen mit h, und werden in ſolchem Maße angezogen, daß 
der Kugelknopf ohne Spielraum, aber auch ohne überflüſſige 
Reibung in dem Lager ſich drehen kann. Dieſe Anordnung wird 
für zarte Führungsſchrauben öfters gewählt, weil ſie nicht nur ge⸗ 
ſtattet, das durch Abnutzung des Lagers etwa entſtandene Schlot⸗ 
tern mittelſt Anziehung der Verbindungsſchraubchen zu beſeitigen, 
ſondern auch nöthigenfalls der Führungsſchraube — ohne Nach⸗ 
theil für deren genaue Wirkung — eine geringe Schiefſtellung 
erlaubt, alſo Klemmungen vermeidet, welche durch zufällige Un⸗ 
vollkommenheiten der Schraube ſelbſt oder des Schiebers k und 
ſeiner Bahn ſonſt vielleicht eintreten könuten. Man findet ein 
ſolches Kugelknöpfchen gleich an der Schraube s des in Fig. 6 
(Taf. 187) dargeſtellten Streichmaßes, deſſen Beſchreibung im 
IX. Bande, S. 525, nachzuſehen iſt. — Die Anordnung der 
Führungsſchraube in Fig. 21, 22 auf Taf. 194 (Bd. IX, S. 346) 
bedarf nach dem bereits Vorgekommenen keiner Erlaͤuterung mehr. 

23 * 
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— Bei dem Raͤderſchneidzeuge der Uhrmacher, Taf. 243, Fig. 2, 
iſt eine Schraube 36 vorhanden, um mittelſt der Mutter 37 den 
Schieber V auf feiner Bahn A ſortzubewegen. Die Verbindung 
der Schrau beuſpindel mit A erfolgt durch eine an letztgenanntem 
Theile angeſchraubte Hülſe 40, deren Beſchaffenheit aus dem 
Durchſchnitte Fig. 24 hervorgeht (vergl. Bd. XI. S. 357 — 358). 

Führungsſchrauben, die an beiden Enden unterſtützt find, 
findet man unter andern bei nachfolgenden Vorrichtungen: 
Taf. 76, Fig. , 3, 4, an dem Supporte für die Drehbank, wo 
der untere oder große Schieber Z längs feiner Bahn b mittelſt 
einer ſolchen Schraube m fortbewegt wird, deren Mutter in 
einem mit 2 verbundenen Stücke s ſich befindet; — Taf. 81, 
Fig. 2 an der hier vorgeſtellten Drehmaſchine, wo die den Cup: 
port L M führende Leitſpindel | mit ihren Endzapfen in Hülſen 
1, 144 befeſtiget iſt, welche in Lagern des Geſtells ſich drehen; 
— Taf. 146, Fig. 17, an dem engliſchen Doppelhobeleiſen (ſiehe 
Bd. VII. S. 487); — Taf. 169, Fig. 18 19, 20, an dem 
Zuge der Böttcher (ſ. Bd. VIII S. 560 — 581); — Taf. 104, 
Fig. 23, 25 an dem Geſtellmaße der Uhrmacher (Bd. IX. 
S. 347); — Taf. 255, Fig. 4 an Green's Meſſer zum Riemen: 
ſchneiden (Bd. XI. S. 588); u. fi w. 

In allen bisher angeführten Fällen muß die Länge der 
Führungsſchraube wenigſtens eben ſo groß ſeyn, als die Länge 
ihrer Mutter zuſammengenommen mit der Laͤnge des größten 
Weges, den dieſe letztere zu durchlaufen hat; daher bedarf man 
bei großen Maſchinen oft ſehr langer Leitſpindeln (z. B. an 


Bohr-, Dreh: und Schraubenſchneidwerken, ſolcher von 10 bis | 


15 Fuß). Eine Schraube von fo bedeutender Länge iſt koſtſpielig 


und manchmal gar nicht anzuſchaffen, wenn es nämlich an den 
Maſchinen zu deren Verfertigung fehlt. In dieſer Beziehung 


verdient angeführt zu werden daß man die lange Spindel durch 
eine glatte runde Achſe, auf welcher nur ein ſehr kurzer Theil mit 
Schraubengängen verſehen iſt, erſetzen kann, wenn dagegen die 
Mutter ſehr lang gemacht wird. Da aber eine mehrere Fuß lange 
vollſtändige Mutter noch mehr Schwierigkeiten in der Herſtellung 


verurſachen würde, als eine eben ſo lange Spindel; ſo begnügt 


man ſich damit, ſtatt der Mutter eine gerade Stange mit ſchräg | 
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(nach en Neigung der Schraubengaͤnge) eingefchnittenen Zäh: 
nen anzuwenden, welche gleichſam als ein ſchmaler Ausſchnitt 
einer Mutter zu betrachten iſt, und gleich einer vollitändigen 
Mutter wirkt. Freilich nimmt dieſe Stange einen Raum in 
Anſpruch, welcher fo groß iſt, als ihre Laͤnge und der größte 
von ihr durchlaufene Weg von ihr zuſammengenommen: ein 
Umſtand, welcher die Stabilität und Bequemlichkeit beeintraͤch⸗ 
tiget, daher die Brauchbarkeit dieſer Anordnung gar ſehr ein: 
fchränft. Ein Beiſpiel, wo ſogar zwei Zahnſtangen durch eine 
(ohne Ortsveränderung ſich drehende) kurze Schraube in Bewe⸗ 
gung geſetzt werden, bietet die auf Taf. 36 (Fig. 5 bis 11) abgebil⸗ 
dete Zylinderbohrmaſchine dar,“ deren Beſchreibung im II. Bd., 
S. 567 — 570, enthalten iſt. Von der Benutzung dieſes Prin« 
zipes bei Linien ⸗Theilmaſchinen, wo eine andere Rüͤckſicht als 
die Okonomie in der Herſtellung der Spindel zum Grunde liegt, 
wird weiter unten gehandelt werden. 

oe Fortſchreitende Bewegung ohne Drehung 
an der Spindel, daher Drehung ohne Fortſchrei— 
ten an der Mutter. — Die Faͤlle, wo man ſich bei Füh⸗ 
rungsſchrauben der Anordnung bedient, daß die Mutter (ohne 
ihren Ort zu verlaſſen) umgedreht wird, alſo ein Fortſchreiten 
der (keiner Drehung fähigen) Spindel hervorbringt, ſind nicht 
häufig und aus Rückſichten der Bequemlichkeit ſtets nur ſolche, 
wo die Fortbewegung der Spindel auf geringe Längen ſich be⸗ 
ſchränkt. Wie alsdann die Konſtruktionen beſchaffen ſeyn können, 
ergibt ſich aber aus den Beiſpielen auf Taf. 75, Fig. 12, 13 
(Bd. IV. S. 418 — 410); — Taf. 187, Fig. 2, 3 (Bd IX. 
S. 523 — 525); — Taf. 243, Fig. 1, 2 bei 8 (Bd. XI. S. 347). 

d Die Spindel ganz unbeweglich; drehende 
und fortſchreitende Bewegung an der Mutter. 
— Dieſe Einrichtung taugt am allerwenigſten zur praktiſchen 
Anwendung und wird bei eigentlichen Füͤhrungsſchrauben in der 
That nie angetroffen; denn das Beifpiel, welches Fig. 4 (Taf. 173) 
an einer Maſchine zum Abdrehen der Faͤſſer darbietet (ſ. Bd. VIII. 
S. 630), kann kaum hierher gezählt werden. 

7. Anwendung der Schrauben, um Meſſun⸗ 
gen oder Eintheilungen zu machen. — Jede Schraube 
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bewegt ſich oder ihre Mutter während einer vollen Umdrehung 
um fo viel in der Richtung ihrer Achſe fort, als die Ganghöhe 
d. h. die Steigung des Gewindes auf einem Umgange, beträgt. 
Hat daher eine einfache Schraube m Gänge auf ı Zoll Länge, 


fo ift das Fortſchreiten bei jeder Umdrehung — * Zoll. Setzt 


man auf die Schraubenſpindel eine Scheibe, deren Umkreis in p 
gleiche Theile getheilt ift, fo kann man fie mit Hülfe eines Zeigerd 


leicht und genau auch 7 r 75 5 u. ſ. w. bis = oder 1 Um⸗ 


drehung machen laſſen, mens Fortſchreitungen von per, = 
3 


= u. ſ. w. bis 7 oder 1 Zoll entſtehen. Dieß iſt das 


Prinzip, wonach man Schrauben zu feinen Meſſungen (Mikro⸗ 
meter⸗Schrauben) und zur Eintheilung gerader Linien ans 
wendet. Die Genauigkeit der Meſſung oder Eintheilung iſt, wie 
man ſieht, weſentlich davon abhängig, daß die von der Schraube 
erzeugte Fortbewegung wirklich im genauen Verhaͤltniſſe der Um⸗ 
drehung erfolge, was nur dann möglich wird, wenn der Nei⸗ 
gungswinkel des Gewindes in allen Theilen des letztern abſolut 
der nämliche iſt, und kein todter Gang Statt findet. In der Aus⸗ 
führung iſt der zuerſt genannten Bedingung fo höchft ſchwierig 
mit aller Schärfe zu genügen, daß ſelbſt unter Anwendung der 
größten Sorgfalt die Schraube in der Regel nicht als ein ma⸗ 
thematiſch genauer Meß: oder Eintheilungs⸗Apparat gelten kann. 
Gleichwohl muß man in Ermanglung anderer Mittel, außeror⸗ 
dentlich oft zu ihr ſeine Zuflucht nehmen; und es iſt deßhalb nö⸗ 
thig, hier dieſe Anwendung der Schraube etwas näher zu erörtern. 

Die drehende Bewegung wird dabei immer der Spindel 
ertheilt; im übrigen ſind die Vorrichtungen dadurch von einan⸗ 
der verſchieden, daß bei einigen die Spindel zugleich ſich fort⸗ 
bewegt, alfo in einer unbeweglichen Mutter fortgeſchraubt wird, 
bei andern die Spindel während der Umdrehung an ihrem Plaße 
bleibt, folglich die Mutter fortſchreitet. Die Theilſcheibe muß 
im erſtern Falle jederzeit auf der Spindel ſelbſt ſitzen und der 
(zur Spindel parallele) Zeiger — ſofern er unbeweglich iſt — 
eine ſolche Laͤnge haben, daß er fuͤr den ganzen Weg der Schraube 
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feine Dienſte thut (fo z. B. Fig. 3 und 4 auf Taf. 132, wo k 
den zur Schraube hi gehörigen Zeiger vorſtellt). Manchmal trifft 
man indeſſen die Anordnung ſo, daß der Zeiger an einem mit 
der Spindel ſich fortbewegenden Theile der Vorrichtung ange: 
bracht iſt, und in dieſem Falle braucht er nur kurz zu ſeyn 
(wie man beiſpielweiſe in Fig. 4 und 3 auf Taf. 179 bemerkt, 
wo i der Zeiger für die Theilſcheibe h der Schraube Ik! iſt). 
Bei Anwendung eines ſolchen kurzen, mit der Spindel fortge— 
henden Zeigers kann die Eintheilung nach Belieben auf der 
Fläche der Scheibe, ſtatt auf deren Rand angebracht ſeyn. — 
Bei Vorrichtungen der zweiten Art (mit ſich drehender, aber 
am Platze bleibender Spindel) bringt man bald (wie bei m“ r’ 
in Fig. 3, Taf. 132) die Theilſcheibe auf der Spindel und den 
Zeiger am Geſtelle, bald die Scheibe unbeweglich am Geſtelle 
und den Zeiger in Verbindung mit der Spindel an; die Scheibe 
kann nach Willkür auf dem Rande oder auf der Flaͤche getheilt 
ſeyn. — Was in allen dieſen verſchiedenen Fällen die Einthei— 
lung der Scheibe betrifft, ſo beſteht ſie meiſt aus der Ordnung 
nach bezifferten (numerirten) Strichen; bei ſolchen Scheiben 
aber, welche auf dem Rande eingetheilt find, oͤfters auch aus 
Kerben oder Einſchnitten. Der Zeiger für Strich-Theilungen 
iſt entweder zugeſpitzt nach Art eines Uhrzeigers, oder von der 
Geſtalt eines Plaͤttchens, auf welchem ein einzelner Strich ge— 
zogen iſt, nach dem man die Striche der Scheibe einſtellt. Die 
letztere Methode iſt namentlich für feine Theilungen vorzuziehen, 
da fie eine ſchaͤrfere Einſtellung (zuweilen ſogar mit Hülfe einer 
Loupe) geſtattet. Gekerbte Theilungen verſieht man, ſtatt des 
Zeigers, mit einer Art Sperrhaken, welcher durch ſeine eigene 
Elaſtizität oder durch den Druck einer Feder (ſ. Taf. 179, Fig. 
4, 5 bei k) in die Kerben einfällt. Dieſe Abänderung gewährt 
jedenfalls den Vortheil, daß eine Verrückung ohne Abſicht (z. B. 
durch zufälliges Anſtreifen an die Theilſcheibe) nicht erfolgen kann 
und auch die genaue Einſtellung ohne ſcharfes Zuſehen erreicht 
wird; ſie eignet ſich jedoch nicht für feine (aus ſehr kleinen Thei— 
len beſtehende) Eintheilungen. Manchmal macht man die Ker— 
ben auf dem Rande der Scheibe dreieckig (mit ſchraͤgen Seiten) 
oder rundet die Ecken derſelben mit einem ſanften Bogen ab, um 
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zu erreichen, daß beim Weiterdrehen der elaſtiſche Sperrhaken 
ſich von ſelbſt aushebt, alſo immer nur der Gebrauch der einen 
Hand (zum Drehen) nöthig iſt. Sowohl durch den Widerſtand 
als durch das leiſe Schnappen, welche beide beim Wiederein⸗ 
fallen des Sperrhakens in die nächſtfolgende Kerbe Statt finden, 
macht ſich hierbei der Zeitpunkt bemerklich, wo man mit dem 
Drehen einhalten muß, und man erſpart folglich das Hinſehen 
auf die Theilſcheibe, woraus oft ein ſehr erheblicher Zeitgewinn 
entſteht. Allein im Allgemeinen iſt dieſe Methode (von der man 
in Fig. 4 und 5 auf Taf. 179, an der Vorrichtung bei hik 
ein Beiſpiel ſieht) doch nicht ſehr zu empfehlen, indem ſie leicht 
zu Irrungen, wenigſtens zu Ungenauigkeiten Anlaß gibt. 

Wenn der Weg, welchen die Schraube oder deren Mutter 
bei dem Gebrauch der Vorrichtung nach und nach in kleinen Ab⸗ 
fügen zu durchlaufen hat, ziemlich groß iſt, fo tritt einer genauen 
Ausfuhrung und alſo der richtigen Wirkung des Mechanismus 
die ſehr große praktiſche Schwierigkeit in den Weg, eine Schraube 
von erheblicher Laͤnge ſo zu verfertigen, daß ihr Gewinde überall 
höchſt genau einerlei Neigungswinkel hat. In dieſer Beziehung iſt 
natürlich eine kurze, wenig Gänge enthaltende Schraube, weit leichter 
zuverlaͤßig darzuſtellen. Dieſer Umſtand iſt Urſache, daß man gerne 
die Schraubenſpindel ſehr kurz macht, und ſie, ſtatt in eine eigent⸗ 
liche Mutter, in eine forgfältigj gearbeitete Zahnſtange von ge 
höriger Länge eingreifen Jäßt, Dieſe Konſtruktion ſieht man 
z. B. an der Maſchine ausgeführt, welche auf Taf. 179 abge⸗ 
bilder iſt. Hier bewegt ſich der die Schraube k enthaltende 
Schlitten o es (Fig. 4, 5) längs der Zahnſtange e fort. Ofters 
aber iſt es auch umgekehrt, d. h. die Zahnſtange wird in der 
Richtung ihrer Länge von der an unveraͤnderlichem Platze ſich 
drehenden Schraubenſpindel fortgeführt. 

Zu drei Zwecken werden Schrauben als Meß- oder Ein⸗ 
theilungs⸗Apparat angewendet, namlich: 

a) Um wirkliche direkte Meſſungen zu bewerk⸗ 
ſtelligen. — Für dieſen Fall muß auf das genaueſte die Stei⸗ 
gung oder Ganghöhe des Schraubengewindes, nach dem Zoll⸗ 
maße oder einem andern gebraͤuchlichen Maßſtabe bekannt ſeyn; 
wo möglich richtet man es ſo ein, daß eine gewiſſe ganze An⸗ 
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zahl von Schraubengängen in ı Zoll enthalten find, weil da⸗ 
durch die gemeſſenen Dimenſionen durch unmittelbares Ableſen 
von der Theilſcheibe erhalten werden. Wenn z. B. die Schraube 
genau bo Gange auf 1 Zoll enthält, alſo das Fortſchreiten bei 
jeder vollen Umdrehung ¼ Zoll beträgt, und der Umkreis der 
Theilſcheibe in 100 gleiche Theile (Grade) getheilt iſt, fo ent: 
ſpricht jeder dieſer Grade einer Bewegung von ¼6 0 Zoll, und 
jede ganze Umdrehung einer Bewegung von % Zoll. Hätte 
nun ein Mal die Schraube (oder deren Mutter, falls dieſe der 
fortgehende Beſtandtheil iſt) 3 ganze Umdrehungen und überdieß 
26 Hundertel einer Umdrehung gemacht, ſo würde der von ihr 
(oder der Mutter) durchlaufene Raum = 300 ＋ 26 Grade oder 
22% % Zoll betragen. Zum Zäblen der ganzen Umdrehungen 
kann leicht irgend eine beliebige Vorrichtung angebracht werden, 
z. B. (ſofern die Spindel nebſt der Theilſcheibe ſich ſchraubend 
fortbewegt) eine kleine Skale neben oder über der Scheibe, an 
welcher die letztere ſelbſt mittelſt ihrer (hier ſtatt eines Zeigers 
dienenden) Kante die Anzahl der vollbrachten Umdrehungen das 
durch anzeigt, daß fie bei jedem Umgange um einen ©falens 
theil weiterrückt. Zu erörtern, auf welche Weiſe die Schraube 
mit anderen Beſtandtheilen dergeſtalt verbunden werden kann, 
um beliebige Gegenſtände (z. B. die Dicke von Draͤhten, Faͤden, 
Wollhaaren ꝛc.) zu meſſen, gehört nicht. hieher, wo die ſpezielle 
Beſchreibung der Schrauben-Mikrometer außer dem Kreiſe der 
Aufgabe liegt. | 

Es iſt in der Praxis ſehr ſchwierig, eine Schraube darzu⸗ 
ſtellen, deren Gewinde völlig genau eine ganze Anzahl von Gaͤn⸗ 
gen auf ı Zoll Länge enthält, und deßhalb muß nun gezeigt 
werden, wie man verfährt, wenn der Schraube dieſe Eigenſchaft 
mangelt. Es ſey, um hier ſogleich wieder einen beſonderen Fall 
vorzulegen, die Beobachtung gemacht, daß 60% „% Umdrehun⸗ 
gen der Schraube nöthig ſind, um eine Fortbewegung von genau 
3 Zoll hervorzubringen; hieraus ergibt ſich die Ganghöhe oder 
Steigung des Gewindes, alſo der Meßwerth einer ganzen Um⸗ 
drehung = ee Zoll und der Werth eines Grades an der 
(in 100 Grade eingetheilten) Theilſcheibe /e e:“. Wenn 
nun etwa in einem beſtimmten Falle 5 ganze Umdrehungen und 
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77 Hundertel erforderlich waren, fo findet man das entſprechende 
Maß = nt = n = . 28461 Zoll. 

b) Um Linien von gegebener Länge in eine 
beliebige Anzahl gleicher Theile einzut heilen, 
wie es bei der Verfertigung von ſolchen Maßſtaͤben, die nicht 
nach einem vorliegenden Orginale kopirt werden können, ferner 
von Thermometer ⸗Skalen u. dgl. der Fall iſt. — Bei den 
Theilmaſchinen für gerade Linien dient die Schraube entweder, 
um die Vorrichtung zum Einreißen der Theilſtriche (das Rei⸗— 
ßerwerk), oder einen Apparat zum Einſchlagen von Theil⸗ 
punkten, nach und über alle jene Stellen zu führen, wo ein 
Strich (Punkt) gemacht werden ſoll; oder umgekehrt, um den 
Gegenſtand, auf welchem die Eintheilung entſtehen ſoll, in bes 
ſtimmten Abſaͤtzen unter dem feſtſtehenden Reißerwerke dergeſtalt 
hin zu bewegen, daß die zu bezeichnenden Punkte nach der Reihe 
unter dem Linienreißer oder die Punktirſpitze eingeſtellt werden. 
Dieſes Geſchaͤft erfordert eine Vorbereitung, wie ſie nachſtehend 
an einem Beiſpiele gezeigt wird. Man habe die Laͤnge von 
1 Fuß in Duodezimal⸗Zolle und Viertel-Linien, alſo überhaupt 
in 570 gleiche Theile einzutheilen. Zuerſt ſtellt man den Reißer 
auf den einen Endpunkt des Maßſtabes ein; dann führt man 
ihn mittelſt der Schraube (deren Scheibe am beiten 360 Theile 
enthält) auf den andern Endpunkt, und bemerkt wie viel Um⸗ 
drehungen zur Vollfuͤhrung dieſer Bewegung nöthig waren. 
Es ſey dieſe Zahl —= 212 ganzen Umgaͤngen und 192 Graden 
der Theilſcheibe gefunden, was eben fo viel iſt, als 76512 Grade. 
Dieß beträgt für jeden einzelnen Theil 79512/,,, oder 132% 
Grade. Mit dieſer Zahl berechnet man ſich als Leitfaden bei 
der Arbeit, um das mühfame und leicht Irrungen veranlaſſende 
Zählen zu vermeiden, eine Tabelle, worin die nach und nach an 
den Zeiger zu ſtellenden Striche der Theilſcheibe bemerkt ſind. 
Steht zu Anfang, wenn der Reißer ſich in dem einen Endpunkte 
des Maßſtabes befindet, am Zeiger die Null der Theilſcheibe, 
ſo muß für jeden Strich oder Punkt der Eintheilung die Schraube 
um 132% Grad herumgedreht werden, d. h. für den erſten Strich 
fo weit, daß 132 ⅝ vor den Zeiger kommt; für den zweiten 
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Strich ferner auf 132°/; + 132¼ —= 265,/,; für den dritten 
Strich auf 265¼ 4 ı325/, = 398½, d. h. 38%, (weil 
über 360 hinaus die anfänglichen Striche der Scheibe wieder 
vom Neuen eintreten); für den vierten Strich auf 33½ñ ＋ 132°/; 
2 171'/,5 für den fünften Strich auf 171 ½ 4 132 304 ¼;3 
für den ſechsten Strich auf 304 ½ ＋ 132 / = 437, d. h. (nach 
Abzug der 360) auf 77; u. ſ. f. In der Regel wird — bei 
360 Graden auf der Theilſcheibe — der einzelne Grad ſo klein 
ſeyn, daß hoͤchſtens die Hälfte deſſelben nach dem Augenmaße 
abzuſchätzen, und einzuſtellen nöthig oder räthlich iſt; was unter 
einem halben Grad iſt, kann man vernachläßigen, Brüche über /. 
dagegen für einen ganzen Grad rechnen. 
Mit dieſer Abrundung der Zahlen findet man z. B. 
fuͤr den Theilſtrich die Zahl auf der Theilſcheibe 
E . 133 
„„ 
38 / 


on 
* 


42 we ae 
5.% . ee 
„ . 
7 E er 210 
8 eon.e . 343 
9 Kae . 115%, 
„ 


A Or 
SI 
(en 


a Be een 
81 „4580 
875 „ 609 

Die Ungenauigkeit, welche man wiſſentlich durch die Weg⸗ 
laſſung oder Ergänzung der Brüche begeht, iſt unter den anges 
nommenen Verhältniſſen fo gering, daß fie ohne Bedenken für 
nichts geachtet werden darf. Auf 132⅝ Grad erreicht fie nies 
mals einen halben Grad, d. h. niemals den 205ſten Theil, oder 
bei dem Viertel einer Duodezimal-Linie / 002 Linie (/12732 Zoll). 

Man ſieht hieraus, daß ſogar die halben Grade ohne 

Schaden vernachläßigt werden könnten. 

e) Um Schraffirungen von Parallel⸗Linien 
in Kupfer: und Steiunſt ich ꝛc. auszuführen. — Die 
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hierzu dienlichen Maſchinen (ſ. Bd. VII. S. 211, und Bd. IX d 
S. 83) find von den Theilmaſchinen weſentlich beſonders dadurch 
verſchieden, daß fie ſich zum Ziehen langer Linien eignen, die 2 
man mehr oder weniger nahe (öfters bis 200 und noch mehr auf 


dem Raume eines Zolls) neben einander legt, je nachdem der ge⸗ 
wuͤnſchte dunklere oder hellere Ton der Schraffirung es erfordert. 
Eine Berechnung, aͤhnlich der zuvor erklärten, iſt aber hier darum 
nicht noͤthig, weil es auf eine ſehr genau beſtimmte Anzahl Linien 


auf gegebenem Raume eben nicht ankommt. Hat man eine Schraube 
mit 24 Gängen auf 1 Zoll Länge und an derſelben eine Theil⸗ 


ſcheibe mit 16 Theilen, ſo iſt dem Zwecke fuͤr alle vorkommenden 
Bälle genügend entſprochen. 
Man erhält namlich alsdann, wenn man für jeden Schritt 


in der Umdrehung der Schraube folgende Anzahl von Theilen der 


Scheibe nimmt, 
mit 1 Theil 384 Linien auf 1 Zoll, 
» 2 Theilen 192 „ v * 


„ 3 » 128 „ » e 
» 4 v 90 » * » 
» 5 » 57 » » v 
» 6 v 64 » 5 » 
» 7 » 5 „ » » 
» 8 v 48 » „ „ 
» 9 » 43 » v v 
» 10 » 38 » » 1 
2 12 » 32 » „ » 
»ı4 » 27 v v 
v 16 » 24 » (ganze Umdrehung). 


8. Anwendung der Schraube zur Umſetzung 
einer drehenden Bewegung in eine andere dre⸗ 
hende Bewegung. — Die Schraubenſpindel greift hierbei in 
ein Rad oder in eine andere Schraubenſpindel ein, und die ganze 
Vorrichtung wird Schraube ohne Ende oder endloſe 
Schraube genannt. Beide Beſtandtheile derſelben empfangen 
eine drehende Bewegung um ihre Achſe ohne Ortsveraͤnderung. 
Die Schraube ohne Ende mit dem Rade iſt die gewöhnliche, und 
zwar liegen dabei, der Regel nach, die Achſe der Schraube und 
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me des Rades gegen einander rechtwinkelig gekreuzt; ausnahms⸗ 
deiſe kommt aber auch die parallele Lage beider Achſen vor. Die 
Schraube iſt eine ſolche mit flachen oder eine mit ſcharfen Gewin⸗ 
zen, und nach Umſtänden einfach oder mehrfach, jederzeit aber 
nur mit wenigen Gängen verſehen; dem Rade gibt man entweder 
ſchräg (nach der Neigung der Schraubengänge) eingefchnittene 
Zähne (wie Fig. 6, Taf. 251), oder auf dem Rande eine rings her⸗ 
umgehende bogenförmige Aushöhlung, in der die Schraube zum 
Theil verſenkt liegt, und welche mit foͤrmlichen Schraubengängen 
verſehen ift (ſ. Taf. 228, Fig. 5, 7 bei o, y). übrigens vergleiche 
man wegen der Schraube ohne Ende das, was oben (bei Gelegen- 
heit der mehrfachen Schrauben) davon geſagt iſt. 

Der Eingriff zweier Schraubenſpindeln in einander iſt bei 
ſolchen Gelegenheiten mit Nutzen anwendbar, wo die Bewegung 
übertragende und die Bewegung empfangende Achſe einander ſo 
nahe liegen, daß für verzahnte Räder kein Raum iſt. Man gibt 
deu beiden Schrauben flache Gewinde, und letzteren einen Nei⸗ 
gungswinkel von 45°, wonach fie 8: oder ↄfach ſeyn müſſen, da⸗ 
mit ein paſſendes Verhaͤltniß zwiſchen dem Durchmeſſer der Spin⸗ 
deln und der Stärke der Gewindgänge entſteht. Die Spindeln 
konnen mit einander parallel oder rechtwinkelig gekreuzt liegen: 
im erſten Falle muß die eine rechte, die andere linke Gewinde be: 
ſitzen; im zweiten Falle ſind ſie beide recht oder beide link. Bei 
guter Ausführung iſt der Eingriff von Schraube in Schraube du: 
ßerſt fanft und ohne allen leeren oder todten Gang, wie man ihn 
durch verzahnte Räder niemals erreichen kann. 


IV. über einige beſondere Konftruftionen 
der Schrauben und Schraubenmuttern. 


1) Vorrichtungen, um eine ſehr langſame Be⸗ 
wegung durch grobe Gewinde zu erreichen. — Da 
die fortſchreitende Bewegung an der Schraube waͤhrend einer Um— 
drehung gleich iſt der Steigung des Gewindes, ſo muß man, bei 
Anwendung der gewöhnlichen und im Bisherigen betrachteten Ein⸗ 
richtungen, alle Mal ein feines Gewinde gebrauchen, wenn durch 
den Zweck ein (im Verhältniffe zur Drehung) ſehr langſames Fort: 
ſchreiten bedingt wird Bei zarten, keinem erheblichen Wide 
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ſtande unterworfenen Schrauben, wie namentlich bei Mikrometer⸗ 
Schrauben, ſetzt ſich dem auch kein Hinderniß entgegen. Wenn 
dagegen, wie es bei Preſſen u. dgl. der Fall iſt, die Schraube 
einer bedeutenden auf ſie zurückwirkenden Gewalt widerſtehen, 
alſo das Gewinde eine große Feſtigkeit haben muß, ſo verlieren 
feine Schrauben alle Anwendbarkeit, und man iſt alsdann ge⸗ 
nöthigt, entweder auf die gewünſchte langſame Bewegung zu ver⸗ 
zichten, oder zu deren Erreichung eigene, mehr zuſammengeſetzte 
Schrauben⸗Apparate anzuwenden, deren Prinzip darin beſteht, 
daß zwei einander entgegengeſetzte Schraubenbewegungen von ver⸗ 
ſchiedener Geſchwindigkeit kombinirt werden, wobei die kleinere 
durch die größere aufgehoben und nur der Überſchuß dieſer letztern 
als ſichtbarer Erfolg übrig gelaffen wird. Solche Konſtruktionen 
kann man überhaupt mit dem Namen Differenz⸗Schra u⸗ 
ben bezeichnen, und ſie ſind — obwohl im Allgemeinen wenig 
gebräuchlich — bei manchen Gelegenheiten von ſehr weſentlichem 
Nutzen. Außer dem ſchon angedeuteten Falle wird man ſich ihrer 
auch zur Herſtellung von Mikrometer⸗Vorrichtungen bedienen kön⸗ 
nen, wenn bei dieſen eine ſo geringe Bewegung auf jede einzelne 
Umdrehung erforderlich wird, daß eine gewöhnliche Schraube von 
entſprechender Feinheit des Gewindes zu verfertigen nicht möglich 
iſt.— Die Ausführung der Differenz" Schrauben kann in verſchie⸗ 
dener Weiſe geſchehen, wie ſich aus Folgendem ergibt: 

a) Mit zwei getrennten Schraubenſpindeln. 
Es ſey in der Skizze Fig. 39 (Taf. 304) fof das Geſtell einer 
Preſſe; d der Preßdeckel, welcher ſich längs der Ständer f, f 
gerade auf und abwaͤrts bewegen, aber nicht drehen kann; aa 
eine Schraubenſpindel, welche ihre unbewegliche Mutter in dem 
Geſtelle bei o hat; b endlich eine zweite mit etwas feinerem Ge⸗ 
winde verſehene und mit d feſt verbundene, daher ebenfalls keiner 
Drehung fähige Spindel, für welche das Muttergewinde ſich in 
der zu dieſem Behufe ausgehöhlten Schraube a beſindet. Beide 
Schrauben haben rechte Gewinde. Wird nun aa in der Mutter 
c herabgeſchraubt, fo muß zugleich b fich innerhalb a in die 
Höhe bewegen, und die Platte d erhält ſomit eine doppelte Be⸗ 
wegung: die niedergehende durch a, die aufſteigende durch b. Bei 
jeder Umdrehung von a ſinkt d um fo viel, als die Ganghoͤhe 
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des Gewindes auf a beträgt, ſteigt aber zugleich um die Gang⸗ 
höhe des Gewindes auf b; das Endreſultat iſt alſo ein Nieder- 
gehen um die Differenz beider Ganghöhen. Man ſieht demnach, 
daß der Niedergang des Preßdeckels (für eine gegebene Geſchwin⸗ 
digkeit der Spindel a) deſto kleiner ausfaͤllt, je weniger die Gang⸗ 
höhe der beiden Gewinde verſchieden iſt. Hätte etwa a ein Ge⸗ 
winde von 6 Linien, und b ein ſolches von 5 Linien Ganghöhe, 
fo würde die Bewegung des Preßdeckels d für jede Umdrehung 
von a nur 1 Linie betragen, der Erfolg mithin eben ſo ſeyn, als. 
wenn (mit Beſeitigung der zweiten Schraube) d unmittelbar mit 
a verbunden und auf letzterer ein Gewinde von 1 Linie Ganghöhe 
vorhanden wäre. 

b) Mit zwei perfhiedenen@ewinden aneiner 
und derfelben Spindel. Es ſey (Fig. 40, Taf. 304) wie⸗ 
der d die Preßplatte, und c die unbewegliche Mutter für die 
Schraube aa; die Fortſetzung von a a enthalte aber in bb ein 
etwas feineres Gewinde, für welches k die (z. B. durch den 
Kloben ee) mit d feſt verbundene Mutter iſt. Unter dieſen 
Vorausſetzungen wird der Niedergang von d während einer 
ganzen Umdrehung der Spindel ab wieder gleich ſeyn der Dif— 
ferenz zwiſchen den Ganghöhen beider Gewinde. Dieſen Fall 
findet man im XI. Bande, S. 170 — 172 ausführlicher, na⸗ 
mentlich auch mit Bezug auf praktiſche Anwendung, erörtert, 

ce) Mit einem einzigen Gewinde, aber gleich⸗ 
zeitiger Umdrehung der Mutter und der Spindel. 
Wird eine Schraubenſpindel in ihrer unbeweglichen Mutter umge⸗ 
dreht, ſo ſchreitet ſie durch jede ganze Umdrehung um die Gang⸗ 
höhe ihres Gewindes fort. Dreht man aber die Mutter (während 
ſie an ihrem Orte bleibt), in gleicher Richtung wie vorher die 
Spindel um ihre Achſe, waͤhrend die drehende Bewegung der 
Spindel verhindert wird; ſo erfolgt ein Fortſchreiten der letztern 
in entgegengeſetzter Richtung, welches ebenfalls wahrend jeder 
ganzen Umdrehung gleich der Ganghöhe it. Laͤßt man Drehung 
der Spindel und der Mutter gleichzeitig Statt finden, und zwar 
mit gleicher Geſchwindigkeit, ſo heben ſich die einander entge⸗ 
gengeſetzten Fortſchreitungen auf, und die Spindel verläßt ihren 
Ort nicht. Geht aber die Mutter ſchneller oder langſamer um, 
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als die Spindel, fo rüdt letztere um die Differenz beider Ge 
ſchwindigkeiten fort. Gaͤbe man z. B. dem Gewinde 0.5 Zoll 
Ganghöhe, und ließe dabei die Mutter 0.99 einer Umdrehung 
machen, während die Spindel eine Umdrehung vollbringt, fo er: 
hielte man in dieſer Zeit eine fortrückende Bewegung der Spin⸗ 
del = 0.5 — 0,99 X 0.5, d. h. o. 5 — 0.495, oder 0.005 Zoll. 
Wäre die Mutter der ſchneller gehende Beſtandtheil, das Wer: 
haͤltniß der Geſchwindigkeiten aber wieder das eben angenom⸗ 
mene; fo bliebe auch die Größe der Fortrückung unverändert, 
nur die Richtung derſelben würde die entgegengeſetzte ſeyn. Eine 
Anwendung dieſes Prinzips iſt bei einer Zylinderbohrmaſchine 
vorgekommen (Bd. II., S. 501 — 564; Taf. 35, Big. 1, 2, 6,7, 8). 

2) Vorrichtungen, um den todten oder leeren 
Gang der Schraube zu verhindern. — Das aus einer 
unvollſtaͤndigen gegenfeitigen Berührung zwiſchen den Gewin- 
den der Mutter und der Spindel herrührende Todt- oder Leer⸗ 
gehen (S. 324) iſt bei jeder Schraube ein unangenehmer, 
die gleichmäßige fanfte Bewegung beeinträchtigender, wie auch 
die Abnutzung ſteigernder Übelſtand, wird aber am nachtheilig: 
ſten, wenn die von der Schraube hervorgebrachte Fortſchreitung 
(an Spindel oder Mutter) zu Meſſungen oder Eintheilungen be— 
nutzt werden ſoll. In dieſen Fällen iſt eine mit todtem Gange 
behaftete Schraube geradezu unbrauchbar. Gleichwohl gehört 
es faſt zu den praktiſchen Unmöglichkeiten, Schraube und Mut⸗ 
ter von Anfang an ſo genau zuſammenpaſſend herzuſtellen, daß 
weder eine Spur von todtem Gange, noch das entgegengeſetzte 
übel, nämlich Klemmung und daher übertriebene Reibung Statt 
findet. Man iſt aus dieſem Grunde genöthigt, bei allen mit 
beſonderer Sorgfalt auszuführenden Maſchinen und Vorrichtun⸗ 
gen, deren Brauchbarkeit durch todten Gang der Schrauben be⸗ 
nachtheiligt werden würde, durch eigene Mittel Abhülfe dagegen 
zu ſchaffen. Manchmal verbindet man damit überdieß eine beſon⸗ 
dere Einrichtung, um durch eine elaſtiſche Nachgiebigkeit der 
Mutter den Widerſtaͤnden und Klemmungen vorzubeugen, welche 
aus zufälligen kleinen Krümmungen der Spindel, wie auch aus 
Ungleichheiten im Durchmeſſer der Spindel oder der Mutter, ent⸗ 
ſtehen könnten. Eben ſo ſucht man öfters durch Anordnung einer 
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elaſtiſchen Verbindung zwiſchen der Mutter und dem von ihr zu 
fuͤhrenden Beſtandtheile den nachtheiligen Rückwirkungen auf die Ge⸗ 
winde vorzubeugen, wenn jener Beſtandtheil in Folge ſeiner Beſtim⸗ 
mung unvermeidlichen Stößen oder Erſchuͤtterungen ausgeſetzt iſt. 
Das einfachſte und am öfteſten gebrauchte Mittel zur Ent⸗ 
fernung des todten Ganges beſteht in der Anwendung aufge. 
ſchlitzter (aufgeſchnittener) Muttern. Es wird nämlich die 
Mutter an einer Stelle ihres Umkreiſes, in der Richtung des vers 
längerten Halbmeſſers, von innen bis auf die Oberfläche heraus 
mit einer Säge durchſchnitten, dann aber mit einer Schraube oder 
ein Paar Schrauben verſehen, welche die durch den Schnitt ge- 
trennten Theile mit einander verbinden und, wenn ſie angezo— 
gen werden, dieſelben gegen einander drücken, alſo zugleich an 
die Spindel anpreſſen, deren Gewinde dadurch in die erforder— 
liche genaue Berührung mit dem Muttergewinde geſetzt wird. 
Damit dieſer Erfolg genügend eintrete, muß das Gewinde ein | 
ſcharfes oder dreieckiges (kein flaches), und die Mutter fo dünn⸗ 
wandig ſeyn, daß ſie dem Drucke der Schrauben nachgibt. Die 
Elaſtizitaͤt der Mutter iſt jedenfalls hinlaͤnglich, beim Nachlaſ— 
ſen der Schrauben den Spalt wieder zu öffnen. Von der Ge— 
ſtalt einer aufgeſchlitzten Schraubenmutter erhält man einen 
Begriff, wenn man fich in Fig. 4 (Taf. 174) den fchraffirten 
Kreisraum m als den Querdurchſchnitt einer Schraubenſpindel, 
und den dieſen Kreis konzentriſch umſchließenden Theil als die 
Mutter vorſtellt, woran man unten die zum Zuſammenklemmen 
dienende Schraube bemerkt. Von der nämlichen Beſchaffenheit 
iſt, in Fig. 17 und 21 auf Taf. 247, die zu der Spindel 36 ges 
hörige Mutter 37, an welcher ſich zwei Klemmſchrauben wie 38 
(Fig. 21) befinden. Noch ein anderes Beiſpiel kommt auf Ta⸗ 
fel 243, Fig. 2, 9 und 10 bei n vor (f. Bd. XI., S. 357). An 
dem Reichenbach ſchen Drehbank⸗Support (Taf. 706) iſt die Mut⸗ 
ter für die untere oder lange Führungsſchraube m, Fig. 3, 
ebenfalls aufgeſpalten. Man bemerkt ſie am deutlichſten in Fig. 4 
rechts neben dem Buchſtaben e. Mit dem von ihr zu fuͤhrenden 
Schieber zz hängt fie durch einen bei s angeſchraubten elaſti⸗ 
ſchen Arm zuſammen, deſſen Beſtimmung iſt, durch feine Faͤhig⸗ 


keit, kleine Schwingungen auf- und nieder zu machen, die nach⸗ 
Technol. Encyklop. KILL. Bd. 24 
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theilige Einwirkung der beim Drehen Statt findenden Erfchütterun: 
gen von der Schraubenſpindel abzuhalten, oder fie wenigſtens zu mil» 
dern, wie die Federn an einer Kutſche die Stöße der Räder mildern. 

„Das Zuſammenklemmen einer bloß einſeitig aufgeſchlitzten 
Mutter iſt in fo fern ein unvollkommenes Hülfsmittel, als feine 
Wirkung in ſehr enge (von der Biegſamkeit und Elaſtizitaͤt der 
Mutter geſetzte) Grenzen eingeſchloſſen bleibt, und namentlich 
für etwas grobe Gewinde oft nicht hinreicht. Alsdann wird 
nothwendig, was auch ſonſt überhaupt empfehlenswerther (aber 
freilich mühſamer auszuführen) iſt, namlich: die Mutter mit⸗ 
telſt eines ganz durchgehenden Schnittes in zwei Theile zu zer— 
legen, welche vermöge mehrerer Schrauben beliebig gegen ein— 
ander genähert und an die Spindel augepreßt werden können. 
Solcher zerſchnittener oder zweitheiliger Muttern 
(welche ungefähr einem Zapfenlager mit Deckel zu vergleichen 
find) bedient man ſich ziemlich oft. Ein Beiſpiel davon iſt Fig. 41 
auf Taf. 304, wo d den Querdurchſchnitt der Schraubenſpindel, 
b den einen und e den andern Theil der Mutter bedeutet; bei 
e, e die zum Zuſammenziehen beider Theile dienenden Schrau⸗ 
ben angegeben find. Die übrige Einrichtung, welche mit Hülfe 
des Grundriſſes von b, Fig. 42, noch deutlicher werden wird, 
iſt beſtimmt den fauften, von Klemmungen freien Gang der 
Schraube auch für den Fall zu ſichern, daß geringe Krümmun⸗ 
gen der Spindel vorhanden ſeyn ſollten. Es iſt a (in Fig. 4) 
ein durch die Schraube zu führender Schieber oder dgl. Dieſer 
Beſtandtheil ſteht mit der Mutter b nicht in feſter Verbindung, 
ſondern greift nur mittelſt zweier zylindriſcher Stifte wie o in 
dieſelbe ein. In Fig. 42 bemerkt man, nebſt den vier Schrau⸗ 
benlödern «“ für die Schrauben e, e, auch die zwei Löcher 
0, o“, in welche die genannten Stifte eintreten. Dieſe Löcher 
ſind in der Richtung quer gegen die Achſe der Schraube etwas 
länglich, allein ihr zur Schraube paralleler Durchmeſſer muß 
für die Dicke der Stifte genau paſſend gemacht ſeyn, weil ſonſt 
ein leerer oder todter Gang entſtehen würde. Vermöge der er— 
wähnten Geſtalt der Löcher 6“ und des kleinen Zwiſchenraumes 
zwiſchen a und b iſt der Mutter ein geringes Nachgeben und 
Ausweichen ſowohl nach rechts und liuls als nach oben und 
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unten geſtattet, während fie vor: und ruͤckwärts (in der Richtung, 
wie die Schraube d liegt) jederzeit den Schieber a unbedingt 
mit ſich nimmt. Daher ſchadet eine vorkommende Krümmung 
oder ein unvollkommenes Rundgehen der Schraubenſpindel durch- 
aus nicht der ſanften Bewegung, welche man verlangt. Das 
Spiel der Mutter auf und nieder, wird noch durch die auf ihrer 
obern Fläche befeſtigte Feder nn, deren Enden ſich gegen a 
ſtützen, befördert. Man kann, da dieſe Feder die ſtete Berühs 
rung zwiſchen Mutter und Spindel ſichert, ſogar den Theil e 
der erſtern (und folglich die Schrauben e) weglaſſen, und ſich mit 
der halben Mutter b begnügen, wenn der dem Schieber a in feis 
ner Bewegung entgegenſtehende Widerſtand ſehr gering iſt. 

Bei feinen Führungs- namentlich Mikrometer Schrauben iſt 
es ſehr zweckmäßig, zweitheilige Muttern anzuwenden, deren beide 
Theile nicht erſt im Erforderungsfalle durch Schrauben näher zu 
ſammengezogen, ſondern durch Federkraft beftändig gelinde an die 
Spindel angepreßt werden. Man bedarf alsdann keines Nachſe⸗ 
hens; der todte Gang, welcher in Folge eintretender Abnutzung 
entſtehen könnte, korrigirt ſich augenblicklich von ſelbſt, und wenn 
etwa eiue dickere Stelle in der Schraubenſpindel vorkommt, fo 
weicht die nachgiebige Haͤlfte der Mutter ohne weiteres Zuthun 
in entſprechendem Grade aus, und hält jede Klemmung fern. Fie 
gur 43, 44 auf Taf. 304 ftellen eine ſolche Anordnung vor, naͤm⸗ 
lich Fig. 43 im Grundriſſe und Fig. 44 im Aufriſſe. aa iſt hier 
die Spindel, b die unbewegliche und e die bewegliche (einer Fleis 
nen Hebung fähige) Hälfte der Mutter. Letztere gleicht an Geſtalt 
dem Theile e in Fig. 41. Durch glatte runde Löcher ihrer flachen 
Seitentheile gehen die Stellſchrauben i, i, welche ihre Mutter— 
gewinde in b finden. Unter jedem der beiden Schraubenköpfe liegt 
eine Feder nn, deren Enden ſich auf o ſtügen, und deren mittle⸗ 
rer Theil ein Loch zum freien Durchgange der Schraube enthält. 
Somit bildet der Schraubenkopf i einen gleich b unbeweglichen 
Anlehnungspunkt für die Feder, und letztere preßt die halbe Mur: 
ter o auf die Spindel nieder, geſtattet aber nöthigen Falls ein ge— 
ringes Nachgeben, namlich eine kleine Hebung des Theiles o. Es 
genügt auch wohl, die Feder nur unter einer der Schrauben au— 
zubringen, in welchem Falle aber die andere Schraube nicht feſt 
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angezogen werden darf, weil ſie gleichſam als Drehungspunkt bei 
dem Spiele des Theiles e dienen muß. — Eine andere Konſtruk⸗ 
tion einer Federmutter iſt auf Taf. 180, Fig. 5, 9 abgebildet und 
im IX. Bande, S. 82, beſchrieben. Die bewegliche Hälfte der 
Mutter iſt hier die untere, und wird von der Feder aufwärts ges 
drückt; Verbindungsſchrau ben nd nicht nöthig, weil das beweg⸗ 
liche Mutterſtück in einer paſſenden Aushöhlung von k liegt, wo— 
durch jede ungehörige Seitenverſchiebung verhindert wird. 

Einige beſondere Arten von Schraubenmuttern find fchließ- 
lich noch zu erwähnen, darunter zunaͤchſt die Kugelmutter n, 
welche aͤußerlich die Geſtalt einer Kugel haben, aufgeſchlitzt find, 
und zwiſchen zwei durch Schrauben gelinde gegen einander ge» 
preßte Lager eingelegt werden. Durch den Druck der Lager wird 
die wegen ihres Schlitzes etwas elaſtiſche Mutter zuſammenge— 
drückt, fo daß kein todter Gang Statt finden kann; und dennoch 
geſtattet die Anordnung eine kleine Drehung der Mutter, falls 
von der Spindel eine Kraft ausgeht, welche groß genug ift, um 
die Reibung der Kugel in ihren Lagern zu überwindeu. Dieſe 
Drehbarkeit der Kugelmutter macht zufaͤllige Kruͤmmungen der 
Spindel unſchädlich, und iſt namentlich auch in ſolchen Fällen 
weſentlich, wo die Spindel bei ihrer Bewegung nach und nach in 
verſchiedene Richtungen ſich ſtellt, alfo eine entſprechende Achſen— 
wendung der Mutter erfordert. Über das eben Geſagte jwerden 
zwei früher vorgekommene Beiſpiele von Kugelmuttern auf Ta— 
fel 132, Fig. 8, 9 (ſ. Bd. VII., S. 215) und Taf. 187, Fig. 30, 31, 
32 (ſ. Bd. IX., S. 500) die nöthige Aufklaͤrung verbreiten, 

Fig. 45 (Querdurchſchnitt) und Fig. 46 (Seitenaufriß) auf 
Taf. 304 erläutern die Einrichtung einer Schraubenmutter, bei 
welcher der Apparat zur Beſeitigung des todten Ganges zugleich 
benutzt werden kann, um augenblicklich die Mutter außer Eingriff 
mit der Spindel zu ſetzen, ſo daß man hierauf im Stande iſt, den 
von der Mutter geführten Beſtandtheil, ohne Umdrehung der 
Schraube, und überhaupt unabhängig von derſelben, ſchnell mit 
der Hand zu ſchieben. Es iſt a ein dreiſeitiges Prisma, auf wel 
chem die Hülſe bb mittelſt der Führungsſchraube h fortbewegt 
wird. Letztere hat demnach keine andere Bewegung als die dres 
hende, und die Mutter iſt mit b verbunden. Auf einer der Sei⸗ 
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tenflaͤchen der Hülſe b liegt nämlich die Platte od, welche von 
einer Schraube e daran feſtgehalten wird, und zwei Vorfprünge 
f, g als Schraubenmutter⸗Theile trägt, von denen k nur das 
obere Drittel, g aber nur das untere Drittel der Spindel h ums 
faßt. Löſet man nun die Schraube e ein wenig, ſo bildet ſie einen 
Drehungspunkt für die ganze Vorrichtung ce dfg; und übt man 
einen angemeſſenen Druck auf die bei c angefaßte Platte ed der: 
geſtalt aus, als wollte man eine Drehung nach der Richtung des 
in Fig 46 gezeichneten Pfeiles hervorbringen, fo iſt die Folge da» 
von, daß die Muttertheile f, g in genaue Berührung mit der 
Spindel kommen. In dieſer angepreßten Lage erhalt man ſodann 
die Mutter durch Feſtziehen der Schraube e. Auf dieſe Weiſe kann 
zu jeder Zeit dem etwa bemerkbar gewordenen Leergehen abgehol— 
fen werden. Will man dagegen die Mutter von der Spindel le— 
dig machen, ſo hat man nur die Schraube e zu lüften, und die 
Platte od nach der dem Pfeile entgegengeſetzten Richtung zu 
drehen; wodurch f und g ſich von h entfernen. — Eine ähnliche, 
jedoch vollkommenere Konftruftion, bei welcher zur Aufhebung des 
todten Ganges, die Muttertheile beſtäͤndig durch eine Feder an 
die Spindel angedrückt werden, iſt in dee Beſchreibung des fran⸗ 
zöſiſchen Drehbank Supports, Bd IV., S. 340 —342 e 
men (ſ. Taf. 73, Fig. 1,4 und 8—ı6). 


V. Verfertigung der Schrauben. 


Obwohl die Verfertigung der Schrauben in allen Faͤllen auf 
den nämlichen Grundſätzen beruht, fo bieten doch die in der Aus: 
führung angewendeten Mittel eine große Mannigfaltigkeit dar. 
Hieran iſt theils die Verſchiedenheit des Materials, woraus 
Schrauben gemacht werden, theils die verſchiedene Beſchaffenheit 
der Gewinde, theils die geringere oder größere Lange, der Flei- 
nere oder größere Durchmeſſer der Schrauben, überhaupt die Größe 
und Geſtalt des Körpers, auf welchem Gewinde angebracht werden 
müſſen, theils die nöthige Rückſicht entweder auf vorzügliche Schön: 
heit und Genauigkeit der Gewinde, oder auf möglichſt ſchnelle und 
wehlfeile Herſtellung, theils endlich die Willkür der Arbeiter Urſache. 

Es wird für die Ueberſichtlichkeit der folgenden Darſtellung 
am angemeſſenſten ſeyn, dieſelbe in zwei Abſchnitte zu trennen, 
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von welchen der erſte die Verfertigung der Schrauben aus Me⸗ 
tall, der zweite jene der hölzernen Schrauben behandelt 
Nur dieſe beiden Klaſſen von Materialien erfordern eigenthüm⸗ 
liche Werkzeuge und Vorrichtungen. Gewinde auf Elfenbein, Kno⸗ 
chen, Horn Perlenmutter u. dgl. werden nie anders als auf der 
Drehbank, mit den nämlichen Geraͤthſchaften und Verfahrungs⸗ 
arten wie hölzerne Gewinde, verfertigt; die ſelten vorkommenden 
Schraubengewinde an gläfernen Gegenftänden werden mittelſt ku⸗ 
pferner Schneidraͤdchen und Schmiegel mit den Handgriffen des 
Glasſchleifers eingeſchliffen; doch kann man Muttergewinde in Glas, 
etwa zum Einſchrauben metallener Schräubchen, mittelſt ſtaͤhlerner 
Schraubenbohrer (wie fie zur Arbeit in Meſſing, Eifen ꝛc. üblich find), 
unter Anwendung von Terpenthinöl einſchneiden (ſ. B. VII. S. 30). 


A. Verfertigung der Schrauben aus Metall. 
a) Verfertigung der Schrauben muttern. 

Die Darſtellung der aͤußeren Form an denjenigen Stuͤcken, 
in deren Höhlung ein Muttergewinde angebracht werden muß, ge⸗ 
hört zwar im Allgemeinen nicht hieher, fofern dergleichen Gegen⸗ 
ſtaͤnde von der mannigfaltigſten Art und Beſchaffenheit ſeyn kön⸗ 
nen, folglich nach Umſtaͤnden mit allen den mechaniſchen Hülfs⸗ 
mitteln ausgearbeitet werden, welche zur Formung metallener 
Arbeitsſtücke überhaupt im Gebrauch ſind; wobei nur zu bemerken 
kommt, daß die zylindriſche, nachher mit Gewindgaͤngen zu vers 
ſehende Höhlung bald ſchon beim Guſſe oder beim Schmieden ers 
zeugt, und dann nur ausgebohrt oder ausgedreht, bald hingegen 
gänzlich durch Bohren und Drehen zu Stande gebracht wird. 
Allein in gewiſſen Faͤllen iſt das ganze Metallſtück nur um der 
Muttergewinde willen vorhanden, alſo ſeine Größe und Geſtalt 
einzig durch die Beſtimmung zur Schraubenmutter bedingt, wie 
namentlich bei allen Muttern an Schraubenbolzen u. dgl.; als⸗ 
dann ſteht die aͤußere Bearbeitung in einem engern Zuſammen⸗ 
hange mit der Erzeugung des Gewindes, und darf deßhalb hier 
nicht ganz unberückſichtigt bleiben, zumal ſie öfters mit eigenen 
mechaniſchen Vorrichtungen ausgeführt wird, zu deren Beſchrei⸗ 
bung in keinem anderen Artikel der Eneyklopaͤdie eine paſſende 
Stelle ſich darbietet. 
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Ueber die mannigfaltigen aͤußeren Formen der Schrauben⸗ 
muttern für ſolche Fälle iſt bereits im Abſchnitte II., wo von der 
Bewegung der Schrauben die Rede war, das Nöthige abgehan⸗ 
delt, woraus ſich hinſichtlich ihrer Bearbeitung das ED 
größtentheils von ſelbſt ergibt 

An Schraubenbolzen, wie ſie beſonders bei RR Maſchi⸗ 
nen ſo unendlich haͤufig vorkommen, bedient man ſich faſt ohne 
Ausnahme viereckiger oder ſechseckiger eiſerner Muttern, welche 
zuweilen mit einem Anſatze verſehen werden (wie a in Fig. 27, 28 
auf Taf. 304), viel öfter aber ohne Anſatz bleiben (wie Fig. 26, 30 
dafelbit). In dem Artikel Schmieden iſt, bei Beſchreibung 
des Schmiedens in Geſenken und über dem Dorn, erklaͤrt, auf 
welche Weiſe ſolche Muttern ſowohl mit als ohne Anſatz darge— 
ſtellt werden. Bei dem fabrikmäßigen Betriebe großer Maſchinen⸗ 
werkſtaͤtten iſt jedoch die Verfertigung der Bolzenmuttern eine 
fo häufig vorfallende Arbeit, daß man ſich in verſchiedener Weiſe 
beſtrebt hat, dieſelbe durch mechaniſche Vorrichtungen zu erleich— 
tern und zu beſchleunigen. Dieß gilt ſowohl von der Formirung 
aus dem Rohen, als von der nachherigen Bearbeitung der aͤußeren 
Flachen. In erſterer Beziehung iſt von der Darſtellung der Bol⸗ 
zenmuttern durch Walzen, in zweiter Beziehung von dem Abs 
fräfen derſelben zu N 

Zum Walzen viereckiger Muttern haben Stocker und 
Downing in Birmingham folgende Vorrichtungen angegeben; 
ſ. Fig. ı und a, auf Taf 308. Auf zwei in ihrem Geſtelle parallel 
über einander liegende ſchmiedeiſerne Achſen aa, aa, werden 
zweierlei Scheiben b, b,... „ und e, c/,.... aufgeſteckt und bes 
feſtigt, welche zuſammen die Walzenkörper bilden. Die größeren 
Scheiben b, b, b“, . .. find auf dem Rande glatt, aus Eifen ge: 
goſſen und berühren ſich paarweiſe. Die kleineren, o, o/, “, 
find rundum in angemeſſenen gleichen Abſtänden mit halbkugel— 
förmigen Buckeln e und dazwiſchen ſtehenden meißelartigen Quer— 
ſchneiden f befegt. Die Buckel e find von gehärtetem Stahle und 
mit ihren Stielen oder Zapfen in die Stirnflaͤche der Scheiben co 
eingeſchraubt, wie an einigen derſelben bei d, d (Fig. 1) durch 
Punftirung angegeben iſt. Eben fo können die Schneiden f auf 
eine paſſende Weiſe (z. B. mit Schwalbenſchwanzen) eingefegt wer⸗ 
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den; alsdann werden die Scheiben o aus Schmiedeeiſen oder 
aus Gußeiſen gemacht. Es geht aber auch an, die Scheiben gleich 
mit den Buckeln und Schneiden verſehen aus dem Ganzen zu 
gießen, doch wird dieß keine ſo große Dauerhaftigkeit derſelben 
gewaͤhren. In der Abbildung ſind die Buckel und Schneiden nur 
auf der erſten Scheibe e der untern Walze angegeben; man muß 
aber auch die übrigen Scheiben o/, o“ diefer Walze damit verſe⸗ 
hen, und kann die Anzahl ſolcher Scheiben beliedig vervielfälti⸗ 
gen, welchen man ſolche verſchiedene Dimenſionen gibt, daß da⸗ 
mit größere und kleinere Schraubenmuttern verfertigt werden Fön- 
nen. Die Scheibe ce an der obern Walze iſt entweder glattrans 
dig, oder auf dieſelbe Weiſe mit Buckeln und Schneiden ausge- 
ſtattet, welche aber im letztern Falle mit jenen der untern Walze 
auf das Genaueſte korreſpondiren müſſen. Jede der Achſen as 
wird mit einem Zahnrade verſehen; beide Raͤder haben gleich viel 
Zähne und greifen in einander ein, ſo daß beide Walzen mit völ⸗ 
lig übereinſtimmender Geſchwindigkeit in Umlauf kommen, wenn 
eine der Achſen gedreht wird. Laßt man nun eine flache Eiſenſchiene 
von angemeſſener Breite und Dicke gluͤhend zwiſchen den Walzen 
durchgehen, ſo wird dieſe durch Einſchnitte, welche die Meißel 
f, f hervorbringen, in lauter gleich große Stücks abgetheilt, und 
Jin der Mitte aller dieſer Stucke drücken die Buckel e, e runde 

Vertiefungen ein. Dieß zeigt Fig. 3 die Anſicht, und Fig. 4 der 
Leängendurchſchnitt einer fo bearbeiteten Eiſenſtange. In dieſem 
Zuſtande ſtellt die Stange oder Schiene eine Reihe noch zuſam— 
menhängender Schraubenmuttern dar, welche nachher mittelſt 
eines gewöhnlichen Schrotmeißels aus einander gehauen und mit⸗ 
telſt eines runden Durchſchlages 4ſ. den Artikel Schmieden) 
gänzlich durchlocht werden. Das Zerhauen ſowohl wie das Lo⸗ 
chen wird noch mehr erleichtert, wenn man auch die obere Walze 
mit Buckeln und Schneiden perſieht; denn alsdann erzeugen ſich 
die Einſchnitte und runden Vertiefungen auf beiden Flachen der 
Schiene, genau einander gegenüber ſtehend. 

Sechseckige Schraubenmuttern ſind nicht auf ſo einfache 
Weiſe herzuſtellen, als die viereckigen. Oefters werden dieſelben 
(wenn man ſie nicht frei aus der Hand ſchmieden will) durch Zer⸗ 
ſchneiden oder Zerhauen flacher Eiſenſtaͤbe in viereckige Stücke, 
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und nachheriges Abſchneiden oder Abhauen der Ecken hervorge⸗ 
bracht; allein dieſes Verfahren iſt zeitraubend und verurſacht eine 
bedeutende Menge Eiſen⸗Abfall, indem von einem Rechtecke wie 
a bed (Fig. 10, Taf. 308) durch Wegſchneiden der Ecken genau 
der vierte Theil ahgenommen werden muß, um das eingeſchriebene 
regelmäßige Sechseck zu bekommen. Das Loch in dieſen Muttern 
wird nachträglich mittelſt eines Durchſchlages gemacht. — Ein 
Walzwerk zur Darſtellung ſechseckiger Muttern (gleich den ge⸗ 
ſchnittenen ohne Loch) haben Griffith und Evers angege⸗ 
ben. Auf Taf. 308 findet man dasſelbe in Fig. 5 und 6 nach 
zwei verſchiedenen Anſichten abgebildet. Es iſt geeignet, ſolche 
Muttern aus flachen Eiſenſtäben ohne Abfall zu bilden. gg und 
g find die beiden Walzenachſen, deren jede einen breiten, ſchei⸗ 
beuförmigen Anſatz h, h enthält. Gegen dieſen letztern werden 
zunächſt die Scheiben k, I, dann die am Rande ſtumpfwinkelig 
ausgezackten, ſchmalen Walzen ii, ii, hierauf die Scheiben 
m, n, und endlich die Ringe o, o aufgeſchoben. Starke Schrau⸗ 
ben p, vier an jeder Walze, halten alle genannten Theile feſt 
zuſammen, indem fie mit ihren Köpfen auf den Ringen o, o lies 
gen, und ihre Muttergewinde in den Anſätzen h, h finden. 
x (Fig, 6) zeigt die Offnung zwiſchen den Walzen, durch welche 
der auf die ſchmale Seite geſtellte rothglühende Eiſenſtab durch⸗ 
geführt wird, und welche ſeitwaͤrts von den Scheiben J, m bes 
gränzt iſt. Ein Blick auf Fig. 5 lehrt ſogleich, daß das Eiſen im 
Walzwerke die Geſtalt annehmen muß, welche Fig. 7 und 8 
nach zwei Anſichten vorſtellen. Zerhaut man es alsdann mit telſt 
eines Meißels nach den Linien 52, yz (Fig. 7), fo entſtehen 
ſechseckige Stücke, welche nachher auf gewöhnliche Weiſe gelocht 
werden. Die Wellen oder Walzenachſen g, g/ welche man ſich 
in Fig. 6 nach der rechten Seite hin gehörig verlängert vorſtellen 
muß, find hier in einem Walzengerüjte von gewöhnlicher Bauart 
gelagert, und mit zwei gleich großen in einander greifenden Stirn⸗ 
rädern verſehen, ſo daß ihre Umdrehung mit übereinſtimmender 
Peripherie⸗Geſchwindigkeit erfolgt, und demnach die Auszackun⸗ 
gen der Walzen i, i ſtets einander gegenüberſtehen. 

Das Abfräfen der Schraubenmuttern iſt die Arbeit, durch 
welche (nach dem Einſchneiden des Gewindes) die vier oder ſechs 
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Seitenflaͤchen derſelben blank und glatt gemacht werden, und zu⸗ 
gleich die quadratiſche oder ſechseckige Geſtalt ihre vollkommene 
Aus bildung erlangt. Es geht viel ſchneller von Statten, als das 
ſonſt übliche Feilen, und erfordert durchaus keine Geſchicklichkeit 
oder Anſtrengung von Seite des dazu angeſtellten Arbeiters. Die 
Fräſemaſchinen find von verſchiedener, wiewohl immer auf 
denſelben Grundſatz geſtützter Einrichtung. Sie gleichen einiger 
Maßen einer kleinen Drehbank, ſofern fie eine nach Art der Dreh⸗ 
bankſpindel gelagerte und in Umlauf zu ſetzende horizontale Welle 
enthalten, an deren Kopf der arbeitende Beſtandtheil, die Fräſe, 
angebracht iſt. Dieſe beſteht aus einer gehaͤrteten ſtaͤhlernen Scheibe 
mit ſcharfwinkeligen Einkerbungen ſowohl auf der Flaͤche als auf 
der Stirn, wodurch ſie nach Art einer Feile oder vielmehr einer 
Vereinigung vieler hobeleiſenaͤhnlicher Schneiden wirkt. Vortheil⸗ 
hafter kann man dieſelbe aus einzelnen Meißeln zuſammenſetzen 
(.. Dingler's polytechniſches Journal, Bd. 97, S. 246). Zum Eins 
ſpannen der in Arbeit genommenen Schraubenmutter befindet 
ſich, vorderhalb der Fräſe auf dem tiſchartigen Geſtelle der Ma⸗ 
ſchine eine beſondere Vorrichtung, welche ſo beſchaffen iſt, daß 
man die Mutter nach Erforderniß um ihre Achfe drehen, und jede 
beliebige Seite derſelben der Fraͤſe darbieten kann. Eine Theil 
ſcheibe iſt angebracht, um dieſe Drehung dergeſtalt zu reguliren, 
daß man der Mutter fucceffive die vier oder ſechs verſchiedenen 
Stellungen geben kann, welche zur genauen Ausbildung ihrer 
quadratiſchen oder regular ſechsſeitigen Geſtalt erforderlich find. 
Zugleich ſteht die Vorrichtung auf einem horizontalen Schieber, 
welcher durch eine Schraube geführt wird, ſo daß die Richtung 
dieſer Bewegung rechtwinkelig gegen die Spindel oder Welle der 
Sräfe iſt; dadurch wird erreicht, daß die Mutter in gerader Linie 
allmaͤlich an der Fraͤſe vorübergeht, und alſo letztere die dargebo⸗ 
tene Seitenflaͤche der Mutter in der ganzen Ausdehnung bearbeitet. 

Zuweilen baut man die Fräſe⸗Maſchinen fo, daß durch An» 
bringung zweier Fraͤſen, auf verſchiedenen Spindeln, zwei einander 
gegenüber ſtehende Seitenflächen der Schraubenmutter gleichzeitig 
bearbeitet werden, wodurch ein bedeutender Zeitgewinn entſteht. 
Man kann ſogar mehrere (z. B. bis zu 12) Muttern auf ein Mal 
in der Maſchine behandeln, indem man dieſelbe auf einem hori⸗ 
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zental liegenden zylindriſchen Dorne feſt aufreiht, und alsdann 
dieſen ganzen dadurch gebildeten prismatiſchen Körper in der Rich 
tung feiner Achfe (welche die Richtung jenes Dornes ift) mittelſt 
des Schiebers an der Fraͤſe vorüber bewegt. 

Um ein Beiſpiel einer Mutter-Fraͤſe-Maſchine zu geben, ent: 
lehnen wir die Fig. 13 bis 17, Taf. 309 (größtentheils auf einen 
kleineren Maßſtab reduzirt) aus dem Recueil des Machines, In- 
strumens et Appareils, etc. par Le Blanc, III. Partie, 
planche 30, auf welche Quelle in Betreff der vollitändigeren 
Abbildungen verwieſen werden muß, damit hier dieſem Gegen⸗ 
ſtande nicht ein unverhältnißmaͤßiger Raum auf unſeren Kupfers 
tafeln gewidmet wird. Die vorliegende Konſtruktion rührt von 
Nas myth in Mancheſter her, und wird in vielen Werkſtaͤtten 
mit beſtem Erfolge angewendet. 

Fig. 13 iſt ein ſenkrechter Laͤngendurchſchnitt der Maſchine 
durch die Mitte (nach 1, 2, Fig. 14); Fig. 14 eine Queranſicht, 
in welcher mehrere Beſtandtheile ebenfalls durchſchnitten erſchei— 
nen; Fig. 15 ein ſenkrechter Durchſchnitt der Vorrichtung zum 
Einfpannen der Schraubenmutter, Fig. 16 die Anſicht des Bol⸗ 
zens, worauf die Mutter während der Arbeit befeſtigt iſt; Fig. 17 
(nach drei Mal größerem Maßſtabe) die vordere Anſi icht und ein Laͤn⸗ 
gendurchſchnitt der Fraͤſe. 

Man kann an dieſer Maſchine drei Haupt⸗Vorrichtungen unters 
ſcheiden: das Geſtell; die Spindel mit der Fraͤſe und ihrem übrigen 
Zugehör ; endlich den Apparat zum Einſpannen der Schraubenmutter. 

Das Geſtell beſteht aus drei durch Bolzen mit einander 
verbundenen Hauptſtücken, naͤmlich zwei Staͤndern und einem auf 
dieſen ruhenden Tiſchblatte. Die zwei Ständer A und A’ find 
einander völlig gleich; jeder iſt aus einem einzigen Stuͤcke von 
Eiſen gegoſſen, und beſteht aus zwei, durch ein ſchräges Kreuz 
zuſammenhängenden Säulen. Unten werden dieſe Ständer durch 
zwei lange ſchmiedeiſerne Bolzen a, a mit einander vereinigt; vier 
flache Anſaͤtze oder Lappen, wie a“, a’ (Fig. 14) und eben fo 
viele hier durchgehende (in der Abbildung nicht angegebene) 
Schraubenbolzen dienen zur Befeſtigung des Ganzen auf zwei 
ſtarken hölzernen Grundſchwellen, welche ſelbſt wieder mit einem 
ſoliden gemauerten Fundamente verbunden werden. — Die Tafel 
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oder das Tiſchblatt B ift von Eiſen gegoſſen, und ruht auf den 
oberen Enden der vier Säulen, an welchen es mittelſt vier ſenk⸗ 
rechter Bolzen b, b feine Befeſtigung erhält. Dieſe Bolzen ges 
hen durch Löcher des Tiſches B, in deſſen obere Fläche ihre Köpfe 
eingeſenkt ſind; ſie reichen in die Saͤulen hinein und werden mit 
denſelben vermittelſt quer durchgeſchobener Splinte oder Keile b“ 
verbunden. N 

Die Spindel C, welche die aus einer vierfachen gußeiſer⸗ 
nen Riemenſcheibe beſtehende Triebrolle D trägt, um nach Erfor⸗ 
derniß mit größerer oder geringerer Geſchwindigkeit in Bewegung 
geſetzt zu werden, iſt von Eiſen geſchmiedet, und läuft in ge⸗ 
wöhnlichen mejlingenen zweitheiligen Lagern, welche in die guß— 
eiſerne Docke EE“ auf bekannte Weiſe eingelegt find. Mit e, e“ 
ſieht man die Deckel der Docke bezeichnet, deren jeder mittelſt 
zwei Schrauben befeſtigt iſt, um die Spindellager an ihrem 
Platze zu halten. Auf dem vor E“ herausſpringenden Kopfe der 
Spindel C iſt die Fraͤſe F mit ihrer zylindriſchen Hülſe aufge 
ſchoben, und mittelſt eines durchgeſteckten Splintes £ feſtgehalten. 
Dieß wird am deutlichſten, wenn man mit Fig. 13 die Fig. 17 
vergleicht, wo f“ f“ die zur Aufnahme des Splintes beſtimm⸗ 
ten Löcher der Hülfe bezeichnen. Da die Spindel mit einer 
ſehr großen Geſchwindigkeit um ihre Achſe gedreht wird, und 
dabei die Fraͤſe auf der ihr dargebotenen Schraubenmutter eine 
Flache ausarbeiten ſoll, welche nicht nur ganz eben, ſondern 
auch genau rechtwinkelig gegen die Drehungsachſe iſt; ſo kommt 
es weſentlich darauf an, die Fraͤſe gegen den nachtheiligen Ein— 
fluß aller zufälligen Stöße oder Erſchütterungen ſicher zu fiel: 
len, welche aus dem Vorkommen harter Stellen in dem Eiſen 
der bearbeiteten Schraubenmuttern entſtehen könnten. In dieſer 
Abſicht iſt der Spindel C außer ihren beiden Lagern in der 
Docke EE“ noch ein dritter Stützpunkt gegeben, durch welchen 
insbeſondere jedes Zurückweichen in der Längenrichtung unmög— 
lich gemacht wird. Es iſt nämlich an der Hinterſeite von E 
mittelſt zweier Bolzen wie g’ eine ſchmiedeiſerne Querplatte G 
angebracht, durch welche die Schraube g hineingeht, deren 
Spitze ſich gegen das hintere Ende der Spindel C ſtüͤtzt. g“ be⸗ 
zeichnet eine Gegenmutter, welche den Zweck hat, die Stellung 
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der Schraube g zu befeſtigen und deren Zurückweichen unter dem 
unvermeidlichen Dröhnen der Maſchine zu verhindern. — Der Fuß 
der Docke EE“ ſteht zwiſchen zwei auf dem Tiſche B feſtgeſchraub⸗ 
ten Leiſten, und bildet hierdurch einen Schieber, welcher in der 
Längenrichtung (E E“ oder E“ E) beweglich iſt. Man kann dem⸗ 
nach die Docke nebſt der Spindel und Fraͤſe nach Erferderniß ges 
gen das zu bearbeitende Metallſtück heranſtellen. Um dieſe Ver⸗ 
ſetzung zu bewirken, iſt die Fuͤhrungsſchraube 1 vorhanden, welche 
an ihrem Halſe bei i (Fig. 13) mittelſt eines Vorſteckers fo gehal⸗ 
ten wird, daß ſie keiner andern Bewegung, als der Drehung um 
ſich ſelbſt, fähig bleibt. Ihre ſchmiedeiſerne Mutter !“ iſt auf der 
untern Flache der Docke EE“ befeſtigt und der zu ihrer Bewe⸗ 
gung nöthige Raum iſt durch einen Spalt des Tiſchblattes B frei 
gelaſſen. Durch dieſen Spalt geht zugleich ein Bolzen K, welcher 
ebenfalls in die Grundfläche der Docke eingeſchraubt iſt, und zum 
Feſtſtellen der Docke an der ihr angewieſenen Lage dient. Dieſen 
Zweck erfüllt er vermöge feiner Mutter R“, welche zum bequemern 
und wirkſamern Anfaſſen mit der Hand, die Geſtalt eines kleinen 
Schwungrades hat. Bei k ſieht man eine, oberhalb H“ auf den 
Bolzen aufgeſchobene Scheibe, welche beim Anziehen der Mutter 
gegen die untere Fläche des Tiſchblattes gepreßt wird, und hiers 
mit die gehörige Friktion erzeugt, um die Docke unbeweglich zu 
machen. a 

Der Apparat zum Einſpannen der in Arbeit ger 
nommenen Schraubenmutter iſt folgender: Man ſteckt oder ſchraubt 
dieſe Mutter !“ auf den Zapfen eines Bolzens ! und befeſtigt fie 
hier mittelſt einer vorgelegten Mutter u, wie aus Fig. ih ohne 
weitere Erklarung deutlich genug hervorgeht. Dann wird der 
Bolzen Min die zylindriſche Durchbohrung des Kopfes L (Fig. 13, 
14, 15) eingeſchoben, und darin vermittelft der Druckſchraube !“ 
gehalten, welche ſich an die abgeplattete Seite » (Fig. 10) ſtützt, 
um jede Verdrehung zu verhindern. Der Kopf L ruht mit feiner 
Grundflaͤche auf einer Platte M, und kann ſich darauf um feine 
Achſe drehen, indem der untere Rand von L rundum einen Falz m 
bildet, über welchen der auf M feſtgeſchraubte Ring N herauf 
greift (ſ. beſonders Fig. 15). Die Platte M bildet vermöge ihres 
ſchwalbenſchwanzförmigen untern Theiles einen Schieber, welcher 
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zwiſchen zwei unbeweglichen Leiſten O, O / (in einer Richtung recht⸗ 
winkelig gegen die Spindel C) hin und hergleiten kann. Jede 
dieſer Leiſten iſt durch drei Schraubenbolzen t, t (Fig. 13) auf 
dem Tiſche B befeſtigt. Die Bewegung des Schiebers M wird 
mittelſt der Schraube R hervorgebracht, deren Mutter man bei 
R/ ſieht. Beier wird dieſe Schraube durch einen Vorſtecker fo ge— 
halten, daß ſie außer der Achſendrehung keine andere Bewegung 
machen kann. Statt eines Kopfes hat dieſelbe ein kleines Schwung» 
rad Q’ (Big. 14), und auf einer Speiche dieſes letztern iſt der Kurs 
belgriff Q eingefhraubt, Zur freien Bewegung der Schrauben⸗ 
mutter K“ enthält der Tiſch B eine große länglich viereckige Off⸗ 
nung. Auf der Platte M befindet ſich ein zweiarmiger, um einen 
Bolzen in horizontaler Ebene drehbarer Hebel P, der an einem 
ſeiner Enden einen Handgriff (ſ. Fig. 13, 14), am andern einen 
Haken bildet. An dem aufſtehenden Rande des Kopfes L aber 
find Einſchnitte n, n angebracht (ſ. Fig. 13, 14, 15), in welche der 
Haken des Hebels durch eine Feder hineingedrückt wird. Auf 
ſolche Weiſe hält der Hebel, fo lange er nicht ausgehoben wird, 
den Kopf L unbeweglich, und verhindert deſſen Drehung, wäh— 
rend eine Seitenfläche der eingeſpannten Schraubenmutter von 
der Fraͤſe bearbeitet wird. Die Einſchnitte n, n find acht an der 
Zahl und ſo auf dem Umkreiſe vertheilt, daß vier derſelben den 
letztern in vier gleiche Theile theilen, die vier andern aber, 
nebſt zwei der erſtern, eine Theilung in ſechs gleiche Theile dar— 
ſtellen; man hat es ſonach in feiner Gewalt, die Schraubenmuts 
ter genau je um ein Viertel oder ein Sechstel des Kreiſes herum— 
zuwenden, je nachdem ſie viereckig oder ſechseckig iſt. Zur beque⸗ 
men Ausübung dieſer Drehung enthält der Kopf L ſeitwaͤrts außen 
herum vier Löcher, in welche man einen als Hebel dienenden Ei— 
ſenſtab einſteckt. In Fig. 15 iſt eins dieſer Löcher bei 8 zu ſehen; 
auch in Fig. 13, ſo wie in Fig. 14, kann man zwei derſelben 
neben L und !“ bemerken; doch ohne beſondere Buchſtaben⸗ 
Bezeichnung. 

Das Verfahren beim Gebrauch der Maſchine wird nach dem 
Bisherigen kaum mehr einer Erläuterung bedürfen. Man ſpannt 
eine abzufräſende Mutter auf [die ſchon beſchriebene Weiſe in dem 
Kopfe L ein, und führt fie, mittelſt Umdrehung der Schraube R 
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langſam an der ebenen Vorderflaͤche der Fraͤſe F vorüber, wo⸗ 
durch die erſte⸗ Seite des Vierecks oder Sechsecks ausgearbeitet 
wird. Daun zieht man den Schieber M durch Verkehrtdrehen der 
Schraube R wieder zurück, hebt den Hebel P aus, dreht dem 
Kopf L um ein Viertel oder ein Sechstel des Kreiſes, laßt den 
Hebel P in den neu ſich darbietenden Einſchnitt einfallen, und 
dreht nun abermals die Schraube R fo, daß die Mutter ihren 
Weg au der Fraäſe vorbei macht, wobei die zweite Seite abgefrä- 
ſet wird. Für die übrigen zwei oder vier Seiten geht man eben 
ſo zu Werke. | 

Eine Maſchine mit zwei Spindeln und zwei Fraͤſen, um die 
Seiten der Schraubenmuttern paarweiſe auf ein Mal zu zurichten, 
it von Decoſter in Paris konſtruirt worden, und in der Pu- 
blication industrielle des Machines, Outils, etc. par Ar me n- 
ga ud aine, III. Volume, p. 44, beſchrieben und abgebildet. Eben 
dieſes Werk enthält, I. Vol. p. 120, eine Maſchine von Mariotte, 
um die Schraubenmuttern mittelſt zweier auf und ieee 
Meißel abzuhobeln, ſtatt fie zu fräfen. 

Was die Verfertigung der Gewinde in metallenen 
Schraubenmuttern aller Art betrifft, ſo geſchieht dieſelbe entweder 
durch den Guß oder die Löthung, oder durch Schneiden. 
Im erſten Falle werden die Echraubengänge mit dem ganzen 
Körper der Mutter zugleich gegoſſen; im zweiten werden ſie in 
die urſprünglich glatte zylindriſche Höhlung des Mutterſtückes ein⸗ 
gelöthet; im dritten Falle ſchneidet man auf der Wandung einer 
glatten zylindriſchen Höhlung die vertieften Gewindgänge heraus, 
zwiſchen welchen hierbei das hohe Gewinde ſtehen bleibt. 

Gegoſſene Schraubenmuttern werden aus gelbem oder 
rothem Meſſing gemacht, und zwar nur für eiſerne Schrauben— 
ſpindeln von etwas bedeutendem Durchmeſſer, falls keine mecha— 
niſche Vorrichtung, um die Mutter zu ſchneiden, zu Gebote ſteht. 
Das Verfahren ift im Artikel Meſſinggießerei (Bd. IX., 
S. 622) beſchrieben. 

Gelöthete Muttern, welche immer aus Schmiedeiſen be; 
ſtehen, kommen hauptſächlich in den Hülſen der Schraubftöde, 
außerdem öfters bei Siegelpreſſen u. dgl. vor. Die Methode ihrer 
Verfertigung geſtattet zwar nicht die Hervorbringung eines ſehr 
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ſaubern und genauen Gewindes; dagegen iſt ſie mit wenig Auf⸗ 
wand an Zeit und Arbeit auszuführen, und für Schraubſtock⸗Hül⸗ 
ſen namentlich ſowohl der Wohlfeilheit wegen, als auch darum 
ſehr zweckmaͤßig, weil, bei der Dünnwandigfeit, geringen Weite 
und ziemlich bedeutenden Länge derſelben, hier das Ein ſchnei⸗ 
den des Gewindes vorzugsweiſe mit Schwierigkeiten verbunden 
ſeyn würde. | | 

Die Hülfe eines Schraubſtocks iſt ein zylindriſches eiſernes 
Rohr, deſſen Inneres der ganzen Länge nach, oder wenigſtens 
bis auf die Hälfte, mit flachen Schraubengängen verſehen ſeyn 
muß. Man biegt dieſes Rohr aus ſtarkem Eiſenblech oder aus 
einer geſchmiedeten Platte über einem runden Dorn mittelſt des 
Hammers, und macht es ſo weit, daß ſein innerer Durchmeſſer 
ungefähr um 3 bis 4 Linien größer iſt, als die Dicke der ſchon 
fertig vorhandenen Schraubenſpindel einſchließlich des Gewindes 
auf letzterer. Alsdann wickelt man in die vertieften Gänge der 
Spindel ein geſchmiedetes vierkantiges Eiſenſtaͤbchen (den Kern), 
welches der Breite nach dieſe Gaͤnge gerade ausfüllt, aber ſo dick 
feyn muß, daß es um 1½ bis 2 Linien über die hohen Schrau⸗ 
bengänge hervorragt. Ein zweites ähnliches Stäbchen windet 
man auf den hohen Schraubengaͤngen der Spindel herum; und 
dieſes wird von einer ſolchen Dicke gewählt, daß es äußerlich mit 
den Windungen des erſten gleich liegt (ſ. den Durchſchnitt Fig. 18. 
Taf. 308, wo aa die Spindel bedeutet, und bei bb, .. die 
Windungen des erſten Stäbchens, bei e, c, . . . . jene des zwei⸗ 
ten zu ſehen find). Man überhämmert nun das Ganze rundum, 
damit ein genaues Aneinanderpaſſen und Zuſammenhängen beider 
Theile des Kerns (b und c) eintritt: ſchiebt Alles mit einander 
in das bereit liegende Rohr, ſchraubt die Spindel allein wieder 
heraus, und ſchreitet endlich zum Löthen, wodurch ſowohl der 
Kern in dem Rohre beſeſtigt, als auch gleichzeitig die Fuge des 
letztern ſelbſt geſchloſſen wird. Damit der Kern die ihm gegebene 
Lage in der Hülſe nicht veraͤndern kann, muß er auch ſchon ohne Loth 
fehr feſt darin ſitzen, zu welchem Behufe die Hülſe fo eng gemacht 
wird, daß die mit dem Kern umgebene Schraube nur mit Gewalt 
(durch Hammerſtreiche) eingetrieben werden kann. Die Federkraft 
des noch mit der offenen Laͤngenfuge verſehenen Rohres klemmt 
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hiebei den Kern feſt, zumal das Rohr ohnehin niemals vollkom⸗ 
men rund iſt, und daher von ſelbſt an verſchiedenen Punkten eine 
Spannung entſteht. Träfe es ſich aber, daß das Rohr ein wenig 
zu weit ware und demnach die Spindel mit dem Kerne zu bequem 
aufnähme, fo wird dadurch geholfen, daß man es mittelſt gelin⸗ 
der Hammerfchläge abſichtlich etwas unrund macht, wonach es 
ſich beim Eintreiben der umwickelten Spindel mehr oder weniger 
wieder rund richtet, aber alsdann den Kern gehörig einklemmt. 
Zur Löthung gebraucht man Streifchen von Meſſing⸗ oder Kupfer⸗ 
blech, welche man biegt und in die vertieften Gewindgaͤnge des 
in der Hülſe ſteckenden Kerns legt, wo man ſie allenfalls durch 
nachgeſtopftes Löſchpapier vor Verrückung ſichern kann. Man be⸗ 
deckt hierauf die Hülſe mit einer Lage naſſen Lehms, von welcher 
dieſelbe überall vollkommen eingehüllt wird; trocknet dieſen Übers 
zug in der Wärme, erhitzt fie im Eſſenfeuer bei ſchwachem Winde 
und unter öfterem Umdrehen, bis zu anfangendem Weißglühen, 
wo das Loth ſchmilzt; und ſchlaͤgt nach dem Erkalten den Lehm 
ab (vergl. den Artikel Löthen im IX. Bande, S. 466 —468). 
Da das ſchmelzende Meſſing oder Kupfer gleich anderen Slüffige 
keiten dem Antriebe der Kapillarität folgt, fo zieht es fich in die 
Fugen zwiſchen dem Kern und der Hülſe ſowohl, als zwiſchen den 
an] einander ſtoßenden Rändern der Hülſe ſelbſt hinein, füllt 
dieſelben aus, und bewirkt dadurch eine feſte Vereinigung. 

Man erſieht aus dem Vorſtehenden, daß das ganze Verfah⸗ 
ren ſo einfach und beinahe roh iſt, als es nur ſeyn kann; denn 
man gibt ſich nicht einmal die Mühe, Hülſe und Kern fauber 
und blank auszuarbeiten, verläßt ſich vielmehr darauf, daß der 
Zunder (Glühſpan) von dieſen Theilen durch das Biegen und 
Haͤmmern hinlänglich abfalle, um die Anhaftung des Lothes zu 
geſtatten. Beſſer würde es allerdings ſeyn, die Hülfe zu ſchweißen 
und dann auszubohren, den Kern aber vor dem Winden regel: 
mäßig abzufeilen; allein bei dem geringen Preiſe der Schraub⸗ 
ſtöcke iſt alles dieſes aus Rückſichten der Okonomie nicht geſtattet. 
‚Daher fällt denn auch jederzeit das Gewinde in der Hülfe fo un⸗ 
vollkommen aus, daß man zuletzt genöthigt iſt, es dadurch nach⸗ 
zuarbeiten, daß man die Schraubenſpindel, mit Schmirgel (oder 
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zerſtoßenem Hammerſchlag) und Oel verſehen, fo lange in der 
Huͤlſe hin und her ſchraubt, bis ſie ſich leicht genug bewegt. 

Das Schneiden der Gewinde in Schraubenmuttern iſt 
die einzige Verfertigungsart derſelben, wodurch derjenige Grad 
von Vollkommenheit erreicht werden kann, welchen man bei ge⸗ 
nauer und tadelloſer Arbeit fordert. Zugleich iſt bei Muttern, 
deren Gewinde aus nur etwas feinen Gängen beſteht, eine andere 
Darſtellungs⸗Methode gar nicht ausführbar. 

Das Werkzeug zum Mutterſchneiden iſt entweder ein ſo ge⸗ 
nannter Schrauben bohrer (Schneidbohrer, Gewind⸗ 
bohrer, Mutterbohret), nämlich eine ſtählerne, gehärtete 
und gelb angelaſſene Schraube, welche durch Abplattungen und 
Einkerbungen mit zwei oder mehreren ſchneidigen Zahnkanten vers 
ſehen wird; oder ein Schraubſtahl mit einer einzigen Reihe 
von Zähnen; oder endlich ein einzelner Zahn (Schneidzahn), 
d. h. eine Art Meißel, deſſen Schneide die dem vertieften Schrau⸗ 
bengange entſprechende Geſtalt beſitzt. 

Die Schraubenbohrer werden mit einem viereckigen 
Kopfe verſehen, an welchen man ſie mittelſt eines geeigneten 
Hüͤlfswerkzeuges anfallen oder feft einſpannen und um ihre Achſe 
drehen kaun. Hierzu dient (abgeſehen von dem weiter unten zu 
erörternden Falle, wo ſolche Bohrer in Schraubenſchneid-Maſchi⸗ 
nen gebraucht werden) bei kleinen Bohrern gewöhnlich ein Feil⸗ 
kloben, beſſer aber ein achteckiges hölzernes Heft ab (Taf. 305, 
Fig. 14 Seitenanſicht, Fig. 15 Endanſicht), welches bei b mit einer 
feſt aufgeſchobenen eiſernen Zwinge umgeben, und in das ein 
meſſingener Zylinder od mit feinem zugeſpitzten Ende bd einger 
trieben iſt. Dieſer Zylinder enthält eine vierſeitige Höhlung ef 
von abgeſtutzt pyramidaler Form, in welche der gleichgeſtaltete 
Kopf aller zu dem Hefte gehörigen Bohrer paßt. Zum Drehen 
größerer Bohrer gebraucht man ein Wendeiſen, wie im Arti⸗ 
kel Reibahle (Bd. XI., S. 751-57) beſchrieben und auf Taf. 242, 
Fig. 1, abgebildet iſt. Oft verſieht man dieſes letztere Werkzeug 
mit zwei oder drei verſchiedenen Löchern, um es auf Bohrern mit 
großen und kleinen, quadratiſchen und flachen Köpfen anwenden zu 
können; Beiſpiele hiervon geben die Fig. 1, 2 und 3, 4, Taf. 306, 
Doch iſt dieſe Art eigentlich nicht zu empfehlen; denn wenn ſie 
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auf der einen Seite allerdings bewirkt, daß man keiner ſo großen 
Anzahl von Wendeiſen bedarf, ſo führt ſie dagegen anderſeits den 
Nachtheil mit ſich, daß beim Gebrauche der außer dem Mittel⸗ 
punkte ſtehenden Löcher das Wendeeiſen nicht im Gleichgewichte 
iſt, was leicht eine geringe Neigung oder ein Schwanken des Boh⸗ 
rers, und demnach einen weniger genauen Gang deſſelben zur 
Folge hat. Mit dem Wendeiſen können übrigens die Bohrer faſt 
nur in ſenkrechter Stellung arbeiten, wogegen man ſie bei An⸗ 
wendung des Heftes und des Feilklobens mit voller Bequemlich⸗ 
keit auch in horizontaler oder in ſchiefer Richtung wirken laſſen 
kann. Ä | | 
In allen Fällen beſteht das Schneiden einer Mutter mittelit 
des Bohrers ganz einfach darin, daß man das Ende deſſelben 
(während die Arbeit im Schraubſtocke eingeſpannt iſt, oder durch 
ihr eigenes Gewicht feſtliegt, oder endlich in der Hand gehalten 
wird) in das vorgebohrte glatte Loch einſetzt, und ihn dann vor⸗ 
ſichtig (anfangs unter Ausübung des erforderlichen Druckes in der 
Längenrichtung) umdreht, alfo mit Gewalt in das Loch einfchraubt. 
Hierdurch ſchneidet der Bohrer mit feinen Schaͤrfen Spaͤne her⸗ 
aus, und bildet allmälich das Muttergewinde. Um die erwähnten 
Schaͤrfen oder Schneiden am Bohrer hervorzubringen, und zugleich 
eine ſtufenweiſe geſteigerte Wirkung derſelben zu erzeugen, wird 
von dem Theile des Bohrers, welcher das Gewinde enthält, vor 
dem Härten auf drei oder vier Seiten fo viel weggefeilt, daß nur 
zunächſt am Kopfe die Schraubengänge unverſehrt bleiben, von 
da an aber der Bohrer ſich mit drei oder vier Flaͤchen verjüngt, 
bis das aͤußerſte Ende, an welchem kaum noch zahnförmige“ Spu⸗ 
ren des Gewindes übrig ſind, gleichſeitig dreieckig oder quadra⸗ 
tiſch erſcheint. Dieſe kleinen Zaͤhnchen wirken zuerſt, und zeich⸗ 
nen die Gaͤnge vor; die ſpaͤter nachkommenden dickern Theile des 
Bohrers vertiefen allmaͤlich das angefangene Gewinde mehr und 
mehr; die letzten Gaͤnge des Bohrers, von welchen nichts wegge⸗ 
nommen iſt, vollenden es, und werden zu dieſem Behufe oft mit 
Einkerbungen verſehen, um ebenfalls noch in geringem Grade 
ſchneiden zu können. Man befolgt zuweilen bei der Verfertigung 
der Bohrer das Verfahren], die drei oder vier Flaͤchen derſelben 
der Breite nach (mittelſt eines kleinen runden Schleifſteins) hohl 
f 25 * 
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auszuſchleifen, wodurch die ſchneidenden Kanten ſchaͤrfer werden; 
doch iſt der Erfolg dieſer Abänderung nicht gerade erheblich zu 
nennen. Da die Bohrer zu Aufang nur an drei oder vier Punk⸗ 
ten (je nachdem fie drei: oder vierkantig find) den Umkreis des 
Loches im Arbeitsſtücke berühren, ſo tritt leicht ein Schwanken 
ein; und es iſt deßhalb zu empfehlen, daß man vor dem kantigen 
Theile des Bohrers, an deſſen äußerſtem Ende, noch einen zylin⸗ 
driſchen, allenfalls mit geringen Abplattungen verſehenen, in das 
Loch paſſenden Zapfen anbringt, welcher als Führung dient, die 
feſte gerade Stellung ſichert, und zugleich das einfachſte Mittel 
abgibt, den richtigen Durchmeſſer des vorgebohrten Loches zu er⸗ 
proben. Zur Verfertigung ſehr tiefer Gewinde iſt es gut, oder 
fogar nothwendig, zwei, drei, ja vier Bohrer nach einander anzu⸗ 
wenden, von welchen jeder folgende ein wenig dicker iſt, um die 
Gaͤnge mehr zu vertiefen, und der letzte weder eine Verjüngung 
noch Zuſcharfungsflaͤchen hat, ſondern durchaus mit vollkomme⸗ 
nen Schraubengaͤngen verſehen iſt, die durch eingefeilte Längen 
kerben ſchneidend wirken, ganz übereinſtimmend mit den ſpaͤter 
zu erwaͤhnenden Backenbohrern (ſ. Fig. 8 bis 11 auf Taf. 306). 

Auf Taf. 305 find verſchiedene Abbildungen von Schrauben⸗ 
bohrern enthalten, welche das bisher Geſagte vollftäudig er⸗ 
laͤutern. 

Fig. 11 zeigt einen kleinen Bohrer zu einem ſcharfen Ge⸗ 
winde, der mit einem, durch Platthaͤmmern gebildeten, flach⸗ 
viereckigen Kopfe a, zur Anlegung des Feilklobens geeignet, ver— 
ſehen ift: In A ſieht man die Endanſicht dieſes Kopfes; in B die 
andere Endanſicht, aus welcher hervorgeht, daß der Bohrer mit 
vier Flaͤchen verjüngt if. Von b bis o find deſſen Gewindgänge 
unverſehrt; bei o fangen die Zuſchaͤrfungs flaͤchen an, welche zwi⸗ 
ſchen ce und d nur kleine Theile der Gangkanten wegnehmen, von 
d bis e aber nichts weiter als ſtufenweiſe kleiner werdende Zähne 
übrig laſſen, endlich von e bis f jede Spur des Gewindes vertil⸗ 
gen und bloß vier ſcharfe Kanten ohne Einkerbungen erzeugen. 

Fig 16 iſt ein ähnlicher, jedoch kuͤrzerer Bohrer, an welchem 
man das Gewinde nur durch einfache Linien angedeutet findet, da 
er hauptſaͤchlich feines regelmäßig quadratiſch gefeilten Kopfes 
wegen gezeichnet wurde. Zur Umdrehung deſſelben dient das ſchon 
beſchriebene Heft, Fig. 14, 15. 
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Fig. 17 ſtellt noch deutlicher, als Fig. 11, die Beſchaffenheit 
eines vierkantigen Bohrers zu einem ſcharfen Gewinde dar, Die 
Zuſchaͤrfungsflächen laſſen hier bis aus aͤußerſte Ende hinaus kleine 
Einkerbungen, als letzte Reſte der vertieften Gewindgänge, übrig; 
der Kopf iſt noch forgfältiger ausgearbeitet als in Fig. 16, und 
ſchon zur Anbringung eines Wendeeiſens geſchickt, welches aber 
ein etwas verjüngtes Loch, entſprechend der pyramidalen Geſtalt 
des Kopfes, haben muß, um fer auf dem letztern zu ſitzen. 

Fig. 18, 20 find zwei Anſichten eines noch größern vierfantis 
gen Bohrers, der in Fig. 18 mit einer feiner Flaͤchen, in Fig. 20 
mit einer der Kanten, nach dem Beſchauer zu, gewendet iſt. Dazu 
gehören die Endanſichten von oben; Fig. rg, 2, und von unten 
B und C. In B it zugleich durch punktirte Linien angedeutet, 
wie die Flächen ausſehen würden, wenn fie nach der zuvor erwähns 
ten Weiſe hohl geſchliffen wären. Der Kopf a it bei dieſem Bode 
rer flachviereckig und in ſeiner ganzen Laͤnge gleich dick, wegen 
des letztern Umſtandes muß der Anſatz 8 vorhanden ſeyn, * 
welchen ſich das Wendeiſen ſtützt. 

Einen vierfantigen Bohrer zu einem flachen Gewinde ſtellen 
die Fig. 12 und 13 dar, und zwar ſo, daß in der erſteren eine 
Flache, in der letztern eine Kante nach vorn gekehrt iſt, wie die 
darunter ſtehenden Endanſichten erläutern. In dieſen bedeutet 
der punktirte Kreis den Umfang der zylindriſchen Spindel ohne 
das Gewinde, das vollſtaͤndige innere Quadrat die untere End⸗ 
fläche des Bohrers, das aͤußere Quadrat mit bogenförmig abge⸗ 
ſtumpften Ecken aber dasjenige Querprofil, welches dem obern Ende 
des Schraubengewindes (bei h) entſpricht. Man ſieht hieraus, 
wie auch ſchon aus den beiden Seitenanſichten, daß die Zuſchar⸗ 
fungsflächen oder Abplattungen bis ganz oben hinauf reichen, und 
ſchon von h an Theile der Schraubengänge, von i, i abwärts 
aber auch Segmente des zylindriſchen Kerns der Spindel wegneh⸗ 
men: ſo daß zwiſchen i und k auf den Flaͤchen gar keine, und 
auf den Kanten nur geringe Reſte des Gewindes vorhanden ſind. 

Fig. 22, und dazu die Kopfanſicht Fig. 23, iſt ein vierkanti⸗ 
ger Bohrer zu ſcharfem Gewinde, welcher mehrere Eigenthuͤͤmlich— 
keiten darbietet. Zuerſt bemerkt man, daß der Kopf a ſehr lang, 
und der Anſatz I nicht dicker als die Schraube ohne das Gewinde 
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iſt. Beides in der Abſicht, um zu geſtatten, daß man den Bohrer 
nicht durch die damit geſchnittene Mutter zuruck heraus zu drehen 
nöthig habe, ſondern ihn durch die ganze Laͤnge der Mutter hin⸗ 
durchſchrauben und alsdann unten herausfallen laſſen fönne, Dieß 
gewaͤhrt eine Zeiterſparniß und eine gleichmaͤßigere Ausarbeitung 
aller Muttergänge. Die vier Abplattungen, von welchen eine in 
m zu ſehen iſt, reichen kaum zur Hälfte des Bohrers herauf; wei⸗ 
ter oben find die Gewindgänge unverſehrt, bis auf vier gerade 
(den Mittellinien der Flaͤchen m entſprechende) Kerben no, welche 
die Schraubengänge bis auf den Kern hinein durchſchneiden und 
dergeſtalt ungleichſeitig ſind, daß bei der Umdrehung nach der 
Richtung des Pfeils (Fig. 23) die von der fürzern Seite der Ker⸗ 
ben erzeugten Durchſchnittskanten der Gaͤnge ſchneidend in die 
Mutter eingreifen und 155 Gewinde völlig ausbilden und ab⸗ 
gleichen. 

Die Fig. 24 und 25 ſtellen einen dreikantigen ſcharfen Ges 
windbohrer in zwei Seitenanſichten nebſt korreſpondirenden End⸗ 
anſichten vor, und bedürfen nach dem Vorausgegangenen wohl 
keiner Erklaͤrung mehr. 

Fig. 20 iſt ein dreikantiger flacher Bohrer mit ſehr kurzen 
Abplattungen wie mp (welche von m bis q nur die Schrau⸗ 
bengänge, von p bis q aber auch den Kern oder die Spindel 
theilweiſe wegnehmen) und drei ſchraͤglaufenden Kerben gleich no, 
welche in der ſchon bei Fig. 22 erörterten Weiſe eine ſchneidende 
Wirkung zur Folge haben. 

In den Fig. 27, 28, 29 find drei Bohrer mit einem zur Ge⸗ 
radführung dienenden Zapfen am Ende abgebildet, alle drei zu 
ſcharfen Gewinden. Ihre Beſchaffenheit bedarf nach dem bisher 
Vorgekommenen faſt keiner Erlaͤuterung mehr. Der in Fig. 27 
dargeſtellte iſt dreikantig zugefchärft, die beiden andern find vier⸗ 
kantig. Der Zapfen o iſt bei Fig. 27 und 28 ein vollſtaͤndiger 
Zylinder, bei Fig. 29 hingegen mit vier breiten Abplattungsflächen 
(welche den vier Zuſchaͤrfungsflaͤchen des Bohrers entſprechen) ver: 
ſehen. An dieſem letztgenannten Exemplare reichen die Zufchärs 
fungsflächen bis ganz ans obere Ende des Gewindes hinauf, wo⸗ 
durch das Werkzeug eine ſehr ſchlank verjuͤngte Geſtalt und dem⸗ 
nach den Vorzug erlangt, ſehr ſanft und allmälich anzugreifen. 
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Endlich iſt Fig. 1, auf Taf 300, die Abbildung eines Schrau⸗ 
benbohrers, der von allen vorſtehenden gaͤnzlich abweicht, indem er 
nicht eine drei⸗ oder vierkantige, ſondern eine halbrunde Geſtalt 
beſitzt. Man findet Bohrer dieſer Art ſelten, und es ſcheint nicht, 
daß fie einen Vorzug vor den kantigen haben könnten; im Ge: 
gentheil ſchneiden ſie ohne Zweifel weniger leicht als dieſe, da ſie 
nur eine einzige wirkſame Zahnreihe haben. Es iſt naͤmlich der 
mit den Gewindgängen verſehene Theil urſpruͤnglich zylindriſch 
verfertigt ; dann von a bis b das Gewinde, allmälich zulaufend, 
auf der Drehbank weggedreht; zuletzt aber der Bohrer nach def 
weggefeilt, fo daß von e bis f eine gerade, durch die Achſe ge⸗ 
legte Flache entſteht, und das Werkzeug hier halbrund erſcheint, 
wie der nach mn genommene Querdurchſchnitt A zeigt. Es ent⸗ 
ſtehen hierdurch zwei gleiche gezahnte Kanten x und x“, von wel⸗ 
chen aber nur die letztere ſchneidend wirkt, indem die Umdrehung 
des Bohrers beim Einſchneiden in die Mutter ſo Statt findet, wie 
der Pfeil neben A angibt. e iſt der glatte zylindriſche Zapfen zu 
dem ſchon bekannten Zwecke. | 

Um in ſolchen Faͤllen, wo zum Schneiden eines fehr tiefen 
Muttergewindes nach gewöhnlicher Methode mehrere auf einan⸗ 
der folgende Bohrer erfordert werden, die Arbeit mit einem einzi⸗ 
gen Werkzeuge vollenden zu können, hat man den Verſuch ge⸗ 
macht, fogenannte erpandirbare Schraubenbohrer zu 
konſtruiren, d. h. ſolche, welche innerhalb gewiſſer Grenzen eine 
Vergrößerung ihres Durchmeſſers zulaſſen, und in Folge dieſer 
Vergrößerung alsdann tiefer einſchneiden. Dergleichen ſind von 
Dela Morinière und von Waldeck angegeben worden 
(f. Dingler's polytechniſches Journal, Bd. 76, S. 177 und 
Bd. 77, S 165); allein ungeachtet dieſelben noch uͤberdieß den 
weſentlichen Vorzug haben, das Metall ſcharf und rein heraus 
zuſchneiden, während ein gewöhnlicher Bohrer es ſtets mehr 
oder weniger aufſt aucht, fo konnen fie doch, bei ihrer kompli⸗ 
zirten, koſtſpieligen Einrichtung nur als finnreiche Künſtelei ohne 
allgemeine praktiſche Anwendbarkeit angeſehen werden. 

Das Schneiden der Muttern mittelſt des Schraubſtahls 
findet immer mit Hülfe einer Drehbank Statt, und wird am 
deutlichſten und kürzeſten weiter unten bei der Gelegenheit be⸗ 
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ſchrieben werden, wo vom Schneiden der Schraubenſpindeln auf 
der Drehbank die Rede iſt; denn ſowohl in der Beſchaffenheit als 
im Gebrauche ſtimmen die Schraubſtähle für Muttern ſehr nahe 
überein mit jenen für die Spindeln. 

Um Muttergewinde mittelſt eines einfachen Zahnes zu 
ſchneiden (was nur bei dicken Schrauben mit grobem, meiſt fla⸗ 
chem Gewinde Anwendung findet), wird der Zahn quer durch einen 
Zylinder geſteckt und befeſtigt, fo daß fein zweckmäßig geformtes 
und ſchneidig zugeſchliffenes Ende aus demſelben hervorragt. Der 
Zylinder wird dann in die mit dem Gewinde zu verſehende, glatt⸗ 
zylindriſche Höhlung eingebracht und in derſelben herumgedreht, 
wobei der Zahn die Gänge einſchneidet, indem das Ganze nach 
Art eines Schranbenbohrers wirkt, von welchem man alle Zahn⸗ 
fpigen bis auf eine einzige weggenommen haͤtte. Der Zylinder 
hat einen ſo großen Durchmeſſer, daß er nur eben leicht, und 
ohne bemerkbaren Spielraum in die glatte runde Höhlung paßt, 
die Tiefe der eingefchnittenen Gänge wird demnach durch das 
größere oder geringere Vorſpringen des Zahns über die Mans 
telflaͤche des Zylinders beſtimmt. Da es nun nicht moglich il; 
auf ein Mal die ganze nöthige Tiefe auszuſchneiden, ſo verſieht 
man den Zahn mit einer ſolchen Einrichtung, daß er anfangs nur 
wenig vorſpringt, ſpaͤter aber ſtufenweiſe mehr herausgeſtellt 
werden kann, und wiederholt die Durchfuͤhrung des Zylinders 
durch die Mutter mehrere Mal, wodurch das Gewinde allmaͤlich 
vertieft wird. Die Bewegung des Zahns in der Mutter muß, wie 
aus der Natur der Sache folgt, in einer Schraubenlinie von der 
nämlichen Steigung vor ſich gehen, welche dem zu erzeugenden 
Gewinde angehört. Daher wird entweder der Zylinder nur um 
ſeine Achſe gedreht, und die Mutter mit der angemeſſeuen Ge⸗ 
ſchwindigkeit längs deſſelben fortgeführt, oder man legt die Mut⸗ 
ter feſt, und ertheilt dem Zylinder ſowohl die drehende als die 
fortſchreitende Bewegung, d. h. alſo die aus Drehung und Schie⸗ 
bung in gehörigem Verhältniſſe der Geſchwindigkeiten zuſammen⸗ 
geſetzte Schrauben » Bewegung. Das Erſtere iſt der Fall beim 
Mutternſchneiden auf Schraubenſchneidmaſchinen, wo⸗ 
von weiter unten, im Zuſammenhange mit dem Schneiden der 
Spindeln auf Maſchinen, gehandelt werden wird; der zweite Fall 
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tritt ein, wenn man Muttern mittelſt eines Zahnes aus freier 
Hand ſchneidet, wozu eine einfache Vorrichtung angewendet wird. 
Dieſe kann zweckmaͤßig fo konſtruirt werden, wie die Fig. 9 bis 17 
auf Taf. 308 angeben. 

Fig. 9 iſt der Seitenaufriß, Fig. 10 der Grundriß, Fig. 11, 
12 ſind die beiden inneren Queranſichten, welche aus dem ſenk⸗ 
rechten Durchſchnitte nach MN (Fig. 9) hervorgehen. — a bedeu⸗ 
tet eine hölzerne Bank, auf welcher die zwei, ebenfalls hölzernen, 
Docken b, o mittelſt ihrer durchgehenden Zapfen und der Keile 
d, d befeſtigt ſind. An b wird die gehörig ausgebohrte Mutter 
auf irgend eine paſſende Weiſe unbeweglich angebracht. Hierzu 
können verſchiedene Mittel angewendet werden, welche theils will⸗ 
kuͤrlich find, theils ſich nach der äußern Geſtalt der Mutter rich⸗ 
ten. In den Figuren iſt bei ef eine Mutter vorgeſtellt, welche 
die Geſtalt eines Zylinders mit einem vorſpringenden Rande 
(einer ſogenannten Flanſche) darbietet; der dünne Theil e iſt in ein 
Loch der Docke b eingeſchoben, und über die Flanſche £ find zwei 
eiſerne Leiſten g, g mittelſt vier ſcharf angezogener Schrauben 
h, h, h, h vorgelegt. 

Die Docke o iſt von oben her gabelartig eingefshnitten 
(ſ. Fig. 12), und auf den innern Seitenflächen diefer Offnung zu⸗ 
gleich fo ausgearbeitet, wie Fig. 10 durch die Winkellinien 1, 2,3 
und 4, 5, 6 erkennen läßt. Man legt hier zwei bleierne Backen 1,1 
ein, von welchen der untere auf dem Grunde des Ausſchnittes 
ruht, der obere aber durch den hölzernen Keil m niedergedruͤckt 
und gehalten wird. Dieſe Backen, welche man durch Aufgießen 
von Blei auf die eiſerne Schraubenſpindel i darſtellt, enthalten 
demnach ein mit derſelben übereinſtimmendes Gewinde, und die⸗ 
nen ihr als eine Mutter, worin man die Spindel hin und her 
ſchrauben kann. Bei Verfertigung der Schraube i, zu welcher 
die Mutter gemacht werden ſoll, hat man darauf Bedacht genom⸗ 
men, vorn an derſelben einen glatten zylindriſchen Theil k ſtehen 
zu laſſen, der nur beim Schneiden der Mutter gebraucht und nach⸗ 
her abgenommen wird. Dieſer glatte Zylinder k hat den Durch⸗ 
meſſer der Schraube i, wenn man von derſelben das Gewinde 
wegrechnet; alſo auch den Durchmeſſer des Loches, welches in 
der Mutter ef ſchon vor dem Einſchneiden des Gewindes ſich be⸗ 
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finden muß: man erkennt deſſen Einrichtung am beften aus den 


nach größerem Maßſtabe gezeichneten Abbildungen Fig. 13 bis 1), 
nämlich Fig. 13, 14, 15 drei Seitenanſichten in verſchiedenen La⸗ 
gen, Fig. 16 der Endanſicht, Fig. 17 dem Querdurchſchnitte nach 
AB von Fig. 14. Nahe am Ende von k wird in ein quer durch⸗ 
gehendes viereckiges Loch ein flacher ſtaͤhlerner Meißel oder Zahn o 
eingeſteckt, neben welchem man eine Furche n zum Austreten des 
Spans anbringt. Hinterhalb des Zahns erweitert ſich die Affe 
nung, in welcher derſelbe liegt, zu einem runden Loche mit 
Schraubengängen, worin ſich eine kurze Schraube p befindet, um 
dem Zahne ſelbſt zur Anlehnung zu dienen. Dieſe Schraube, welche 
nicht aus dem Zylinder k hervorragen darf, hat keinen Kopf, 
ſondern iſt in ihrer ganzen Länge von gleicher Dicke und mit dem 


Gewinde verſehen; ihre aͤußere Endflaͤche enthaͤlt den Einſchnitt 


zum Einſetzen eines Schraubenziehers mittelſt deſſen ſie nach Er⸗ 
forderniß umgedreht wird. 

Schraubt man die Spindel i (Fig. 9, 10) in ihrer bleiernen 
Mutter 11 vorwärts, ſo geht der Zylinder k durch die Bohrung 


der Mutter ef, und der Zahn o, deſſen Breite mit der Breite 


des Schraubenganges auf i übereinſtimmt, ſchneidet das Ge⸗ 
winde ein. Anfangs ſteht die Schneide des Zahns nur ſehr wenig 
aus der Oberflaͤche von k hervor; der Zahn muß aber mehrmals 
den Weg durch die Mutter machen und vor jedem neuen Durch⸗ 
gange ſtellt man den Zahn etwas weiter heraus, zu welchem Be⸗ 
hufe die ſchon erwähnte Schraube p fo viel als nöthig, weiter hin- 
eingeſchraubt wird. ö ö 
Haͤtte man die Mutter zu einer doppelten Schraube zu ſchnei⸗ 
den, ſo müßte zuerſt das eine Gewinde derſelben auf die eben be⸗ 
ſchriebene Weife gemacht, dann die Mutter losgemacht, genau 
um die Haͤlfte des Kreiſes verdreht, wieder befeſtigt, und alsdann 
das zweite Gewinde eingeſchnitten werden. Hiernach ergibt ſich 
von ſelbſt, wie man Muttern mit drei⸗ und vierfachem Gewinde 
auf dieſer Vorrichtung verfertigen kann; es kommt hierbei Alles 
darauf an, daß die Anfangspunkte der verſchiedenen Gewinde 
ganz richtig vorgezeichnet, alſo bei der Verdrehung der Mutter 
um ein Drittel oder ein Viertel des Kreiſes die größte Genauig⸗ 
keit beobachtet wird. Man könnte zwar den Zylinder k mit 
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2, 3 oder 4 Zaͤhnen verſehen, welche bei gehöriger Stellung, alle 
Gewinde auf ein Mal ausarbeiten wuͤrden; allein hierzu wird in 
der Regel ein ſo großer Kraftaufwand erforderlich ſeyn, daß man 
es vorziehen muß, die Gewinde eins nach dem andern, alle mit 
dem nämlichen Zahne zu ſchneiden. 

Zu der Verfertigung der Schraubenmuttern, wenn man 
dieſes Wort im weiteſten Sinne nimmt, gehört auch das Ein⸗ 
ſchneiden der Zähne oder des Gewindes in die Raͤder bei den 
Schrauben ohne Ende, ſo wie die Herſtellung der Zahnſtangen, 
in welche man zuweilen das Gewinde einer Schraubenſpindel 
eingreifen läßt (ſ. den Abſchnitt IV. dieſes Artikels, unter den 
Nummern 8, und 6 b). 

Soll zum Behuf einer Schraube ohne Ende (deren Spindel 
in dieſem Falle faſt immer ein flaches Gewinde enthält) das Rad 
mit Zähnen verſehen werden, ſo muͤſſen dieſe ſchraͤg über die 
Stirn des Rades gelegt ſeyn, wie es die Neigung des Gewindes 
auf der Schraube erfordert. Man ſchneidet ſie mittelſt der Fraͤſe 
auf dem gewöhnlichen Räderſchneidzeuge ein, wozu das Verfah: 
ren im XI. Bande (S. 384, 443) angegeben wurde. Eine ſolche 
Verzahnung iſt eigentlich nur als unvollkommene Nachahmung 
eines Schraubengewindes anzuſehen, und genügt in der Regel 
nicht, wenn die Spindel von geringem Durchmeſſer und ihr Ge⸗ 
winde ziemlich fein iſt. In Faͤllen dieſer Art pflegt man daher 
an die Stelle der Zähne wirkliche Schraubengänge auf der Stirn 
des Rades zu ſetzen, welche letztere zu dem Behufe nach faſt halb⸗ 
zirkelförmigem Profile hohl ausgedreht wird, ſo daß beinahe der 
halbe Umkreis der Schraubenſpindel von ihr umſchloſſen wird. 
Fig. 7 (Taf. 300) zeigt dieß deutlich, indem hier aa das mit einem 
ſcharfen Schraubengewinde verſehene Rad, b den Querdurchſchnitt 
der Schraubenſpindel vorſtellt. Zum Einſchneiden des Gewindes 
in das Rad bedient nun ſich eines Schraubenbohrers, welcher 
zylindriſch, durchaus mit den Gängen verſehen iſt, und nur ein 
Paar nach der Ränge eingefeilte Kerben enthält, wodurch zwei 
ſchneidende Zahnreihen ſich bilden. Dieſe Kerben ſind entweder 
gerade, zur Achſe des Bohrers parallel laufend, wie Fig. 30 auf 
Taf. 305 (in Seitenanſicht und Endanſicht) vorſtellt, oder man 
legt ſie ſchraͤg, nach Art ſehr ſteiler Schraubenlinien, was völlig 
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gleichgültig iſt. Der Gebrauch eines ſolchen Bohrers findet auf 
der Drehbank Statt, an deren Spindel er mittelſt ſeines Zapfens 
mn, durch Hülfe eines gewöhnlichen Futters eingeſpannt wird. 
Das Rad bringt man mittelſt einer paſſenden, nach Willkür ein⸗ 
zurichtenden Hülfoͤvorrichtung auf dem zur Drehbank gehörigen 
Support dergeſtalt an, daß ſeine Achſe ſenkrecht ſteht, und es ſich 
um dieſelbe frei drehen kann. Die Lage, welche es alsdann in 
Bezug auf den Bohrer hat, ergibt Fig. 7 (Taf. 309), wenn man 
ſich hier den ſchraffirten Kreis b als den Querdurchſchnitt des 
Bohrers denkt. Indem man nun die Drehbankſpindel mit mäßi⸗ 
ger Geſchwindigkeit in Umlauf ſetzt, empfängt mit derſelben auch 
der Schraubenbohrer feine Umdrehung, wobei er in das Rad ein⸗ 
ſchneidet, und dasſelbe vermöge des Eingriffs in die ſo gebildeten 
Schraubengaͤnge allmaͤlich um ſeine Achſe bewegt. Um dabei den 
erforderlichen Druck des Rades gegen den Bohrer zu erzeugen, 
nähert man erſteres dem letztern (in der Richtung des der Figur 
beigeſetzten Pfeils) ſo viel als nöthig, durch behutſames Drehen 
der obern Führungsſchraube am Support. Hiermit fähre man 
nach Maßgabe der allmaͤlichen Ausbildung des Gewindes, und 
überhaupt fo lange fort, bis die Gänge rund um das Rad voll⸗ 
kommen fertig ſind. Man muß ſich hüten, den Bohrer zu raſch 
angreifen zu laſſen (d. h. einen zu ſtarken Druck anzuwenden), 
weil der alsdann ſehr vergrößerte Widerſtand ihn leicht zu einer 
nachtheiligen Federung oder Ausweichung veranlaßt; und es iſt 
in dieſer Rückſicht zu empfehlen, daß man an dem Fußende des 
Bohrers die Spitze des Reitnagels vorſetze, wozu ohne weitere 
Vorkehrung das kleine koniſche Grübchen dient, welches ohnehin 
in dem Mittelpunkte der Endfläche des Bohrers ſich befindet, da 
dieſer, als er ſelbſt auf der Drehbank gedreht wurde, auch zwiſchen 
Spitzen eingeſpannt war. 

Eine andere Methode, das Rad einer Schraube ohne Ende 
mittelſt des Schraubenbohrers zu ſchneiden, iſt folgende: Das 
Rad bleibt, nachdem die Aushöhlung auf ſeinem Rande gedreht 
iſt, ſogleich auf der Drehbank eingeſpannt; man ſchlägt aber die 
Schnur von der Rolle der Spindel ab, und befeſtigt auf dem 
obern Schieber des Supports ein kleines Geſtell, in welchem der 
Schraubenbohrer ſenkrecht ſtehend, am Kopfe mit einer Kurbel 
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ver ſehen, angebracht iſt. Indem man nun durch die kurze Fuͤh⸗ 
rungsſchraube des Supports den Bohrer gegen den Umkreis des 
Rades vorſchiebt und ihn an feiner Kurbel umdreht, ſchneidet der⸗ 
ſelbe in das Rad ein, und dreht es zugleich herum. Von Zeit zu 
Zeit wird der Bohrer wieder nachgerücdt, und man ſetzt über: 
haupt auch hier das Schneiden ſo lange fort, bis das Gewinde 
am Rade vollſtändig ausgebildet iſt. Die eben beſchriebene Vor⸗ 
richtung wird durch Fig. 6 auf Taf. 309 erläutert. Hier zeigt 
abc das gabelförmige Geſtell des Bohrers, welches mit feinem 
Lappen a auf dem Supporte eingeſpannt wird, und deſſen Enden 
be paſſend geformte Einſchnitte als Lager für die zylindriſchen 
Zapfen des Bohrers d enthalten; e iſt der vierkantige Kopf des 
Bohrers zum Aufſtecken der Kurbel, f das Rad. Der Pfeil bei a 
deutet die Richtung an, in welcher der Bohrer gegen das Rad 
vorbewegt wird; jener bei £ die Umdrehung des Rades. 

Soll eine Schraubenſpindel in eine gerade Stange (mit 
welcher ſie parallel liegt) eingreifen, ſo verſieht man dieſe letztere 
gewöhnlich mit ſchraͤg eingeſchnittenen oder eingefeilten Zähnen, 
welche ſpitzig oder breit ſind, je nachdem das Schraubengewinde 
ein ſcharfes oder ein flaches iſt. Das Einſchneiden einer ſolchen 
Zahnſtange kann wie das Schneiden der verzahnten Raͤder, mit 
einer Fraͤſe geſchehen, wenn man dieſe mit einer geradlinigen 
Theilmaſchine verbindet, um die richtige Theilung der Stange 
mit Leichtigkeit zu bewerkſtelligen. Ein einfacheres, nur nicht ſo 
ſchnelles Mittel iſt die Anwendung der Triebſtangen-Säge, welche 
man im Artikel Säge (Bd. XII. S. 147) beſchrieben findet; und 
im ſchlimmſten Falle muß man ſich mit dem Einfeilen ser Zähne 
nach einer mit dem Zirkel gemachten Theilung begnügen, beſon— 
ders wenn es ſich um grobe Zaͤhne handelt. — Da jedoch eine 
Verzahnung auf der geraden Stange eben ſo wenig, als auf der 
flachen Stirn des Rades bei der Schraube ohne Ende, zur Her— 
vorbringung eines vollkommenen Eingriffes mit dem Schrauben⸗ 
gewinde ſich eignet, ſo zieht man es, wenn das Gewinde ſcharf 
und ziemlich fein iſt, gerne vor, die Stange etwas breit zu ma— 
chen, der Quere nach rinnenartig hohl auszuhobeln, und in dieſe 
Rinne, nachdem fie mit einem Schraubengewinde verſehen wor: 
den, die Schraube zum dritten Theile, ja bis nahe zur Hälfte 
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ihres Umkreiſes einzuſenken. Eine Stange dieſer Art bildet dann 
gleichſam ein Segment einer wirklichen langen Schraubenmutter, 
und wird mittelſt eines eingekerbten Schraubenbohrers (wie Fig. 30, 
Taf. 305) beſſer noch mittelſt eines vierkantigen, geſchnitten, der 
ſich aber jedenfalls an einer langen, an beiden Enden in Lagern 
unterſtützten Spindel befinden muß. Man verfaͤhrt am einfach⸗ 
ſten auf die Weiſe, daß man gleich an derjenigen (ftählernen) 
Spindel, welche nachher zur Bewegung der Stange dienen ſoll, 
das Gewinde etwa doppelt fo lang herſtellt, als es für den Ge: 
brauch nöthig iſt; die halbe Länge deſſelben mit Kerben verſieht, 
oder verjüngt vierkantig zufeilt, um ſchneidige Zahnreihen zu bil- 
den, und die Spindel haͤrtet; denn durch Umdrehung der Spin⸗ 
del, unter gehörigem (durch Keile oder dgl. ausgeübten) Drucke 
gegen die Stange, in letztere allmälich die Schraubengänge ein« 
ſchneidet; endlich die Spindel wieder ausglüht und den eingekerb— 
ten oder vierkantigen, nun nicht ferner nöthigen Theil ihres 
Gewindes wegdreht. 


b) Verfertigung der Schraubenſpindeln. 


Die Verfertigung des zylindriſchen Körpers oder der Spin⸗ 
del, worauf nachher die Gewindgaͤnge angebracht werden ſollen, 
geſchieht nach verſchiedenen Methoden. Eiſerne Schrauben je⸗ 
der Größe werden der Regel nach aus Schmiedeeiſen gemacht, da 
gußeiſerne Preßſpindeln und Schraubenbolzen zwar wohlfeiler 
herzuſtellen find, aber nicht die von ſolider Arbeit geforderte Fe: 
ſtigkeit und Dauerhaftigkeit haben. Dicke und lange Schrauben 
können nicht anders als durch Schmieden dargeſtellt werden; auch 
für die, bei Maſchinen aller Art fo häufig vorkommenden Bolzen 
iſt dieß die gewöhnliche Verfertigungsart, indem man dieſelben 
im Rundgeſenke zylindriſch ausarbeitet, und dann den Kopf 
in einem Nageleiſen formt (ſ. den Artikel Schmieden). 
Für fabrikmäßige Herſtellung der Bolzen iſt jedoch die Anwendung 
eines Walzwerkes vortheilhaft, weil fie einen bedeutenden Ge 
winn an Arbeitzeit gewaͤhrt. Stocker und Downing zu 
Birmingham haben in dieſer Beziehung die Methode angegeben, 
mittelſt geeigneter Walzen runde Eiſenſtaͤbe herzuſtellen, welche 
in zweckmäßigen Abſtänden dickere Stellen enthalten, wie Fig. 21 
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auf Taf. 308 zeigt. Wird ein ſolcher Stab alsdann an den Stel⸗ 
len a, a, a und b, b, b durchſchnitten, fo liefert er lauter halb- 
fertige Bolzen ab, ha, . .. deren dickerer Theil an einem Ende 
das Material zu dem Kopfe darbietet, und ſchließlich in einem ver⸗ 
ſenkten Nageleiſen zur vier oder ſechseckigen Geſtalt ausgebildet 
werden muß. Die Beſchreibung der Nageleiſen iſt im Artikel 
Schmieden enthalten. Es muß hier nur nachträglich bemerkt 
werden, daß man auch gußeiſerne Nageleiſen anwenden kann, 
welche viel wohlfeiler ſind, als die aus Stabeiſen geſchmiedeten 
und verſtaͤhlten; und daß die Formung des Kopfes in dieſen Werk⸗ 
zeugen, ſtatt des gewöhnlichen Schlagens mit dem Hammer, 
ſchneller durch ein Fallwerk oder mittelſt einer Kniehebelpreſſe zu 
vollführen iſt. Um ein gußeiſernes Nageleiſen, wie Fig. 20 auf 
Taf. 308 im ſenkrechten Durchſchnitte zeigt, zu verfertigen, formt 
man ein Modell von der aͤußern Geſtalt des Nageleiſens in Sand 
ein, bringt in dieſer Form einen ſchmiedeeiſernen ſehr dünn mit 
Lehm überzogenen Bolzen als Kern an, gießt die dann noch blei— 
bende Höhlung mit Eiſen voll, und ſchlägt nach der Abkuhlung 
den Bolzen heraus. Um dem Nageleiſen eine größere Widerſtands— 
fahigkeit zu verleihen, legt man in einem Falz am obern Rande 
deſſelben einen ſchmiedeiſernen Ring nn herum, welcher gluͤhend 
aufgeſchoben wird, und hernach, zufolge der beim Erkalten Statt 
findenden Zuſammenziehung, von ſelbſt ſehr feſt ſitzt. 
Schraubenſpindeln, welche ein flaches Gewinde bekommen 
ſollen, müſſen jedenfalls vor dem Einſchneiden dieſes letztern, auf 
der Drehbank abgedreht werden, damit auch die Außenflaͤche der 
hohen Gange glatt und regelmäßig wird; das Abfeilen iſt hier 
jederzeit nur ein unvollkommener Erſatz des Drehens, und bleibt 
unbedingt ein Nothbehelf. Dagegen kann bei Schrauben mit 
ſcharfem Gewinde das vorläufige Abdrehen oder Abfeilen unter— 
laſſen werden, wenn die Spindel richtig rund geſchmiedet oder 
gewalzt iſt; weil hier beim Einſchneiden des Gewindes keine Theile 
der urſprünglichen Oberflaͤche übrig bleiben. Nur behaͤlt man das 
Abdrehen jedenfalls bei, wenn es ſich um die Darſtellung feiner 
und genauer Schrauben handelt. Eben ſo müſſen die runden 
Köpfe an Schrauben aller Art durch Abdrehen vollendet wer⸗ 
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den „); die vier ⸗ oder ſechseckigen Köpfe der Bolzen hingegen 
empfangen ihre Vollendung entweder von der Feile oder durch 
Abfräfen auf den nämlichen Maſchinen, welche man zum Abs 
fräfen der Muttern anwendet (f. oben). 

Staͤhlerne Schraubenſpindeln von einiger Größe werden 


geſchmiedet gleich den eiſernen, und dann jederzeit abgedreht, weil 


ſie ſtets nur ſolche ſind, deren Bearbeitung mit Sorgfalt vorge⸗ 
nommen werden muß, um dem Zwecke zu genügen. 


Für Schrauben von 3 oder 4 Linien Dicke abwaͤrts, bis zu 
den allerkleiuſten, aus Eiſen, Stahl und Meſſing, gebraucht 


man meiſt als Material den Draht aus dieſen Metallen. Um ſie 
vollkommen ſauber und genau auszuarbeiten, müſſen ſie immer 


(auf der Drehbank oder dem Drehſtuhle) abgedreht werden; in 


anderen Fällen ſchneidet man das Gewinde auf den Draht ohne 


weitere Vorbereitung, was namentlich bei fabrikmaͤßiger Verfer⸗ 


tigung, z. B. der kaͤuflichen Holzſchrauben, aus Rückſichten der 
Dfonomie jederzeit geſchieht. Der Kopf muß unter dieſer Vor⸗ 


ausſetzung durch Auseinanderquetſchen (Stauchen) des Draht ⸗ 


endes erzeugt, und wenigſtens auf ſeiner obern Flaͤche abgedreht 
oder abgefeilt werden. Man gebraucht zu dieſem Stauchen der 
- Köpfe an kleinen Schrauben ein dem Nageleifen ähnliches Werk⸗ 
zeug, und verrichtet die Arbeit eutweder mit dem Hammer oder 
unter einem Fallwerke, ſtatt deſſen eine Preſſe (mit Schraube 
oder Kniehebel) angewendet werden kann. Geſchieht die Anferti⸗ 
gung des Kopfes vor dem Schneiden des Gewindes, fo muß das Na⸗ 
geleiſen zweitheilig ſeyn und gleich einer Zange die Schrauben⸗ 
ſpindel feſt einklemmen, damit ſie bei dem ausgeübten Schlage 
oder Drucke Stand hält. Macht man aber den Kopf an Schräub⸗ 
chen, die bereits mit dem Gewinde verſehen ſind, ſo enthält das 
Nageleiſen in ſeinem Loche das erforderliche Muttergewinde, um 
die Spindel hineinzuſchrauben, wodurch ſie faͤhig wird, der ange⸗ 
wendeten Kraft zu widerſtehen. Dieſe letztere Methode eignet ſich 
aber nicht für feine und ſaubere Schraͤubchen, weil die Gewalt 
des Stauchens dem Gewinde gefährlich iſt. 


* Eines Verfahrens, dieſes Abdrehen der Köpfe” ohne Hülfe der 
Drehbank, zwiſchen ein Paar ſtählernen Backen, zu bewerkſtelli— 
gen, wird ſpaͤterhin in dieſem Artikel gedacht werden. 
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Ein Werkzeug der eben zuletzt erwähnten Art ift auf Taf. 306 
abgebildet. Fig. 16 iſt der Grundriß deſſelben, Fig. 17 ein Auf⸗ 
riß und Fig. 18 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach xy des Grund⸗ 
riſſes. Es beſteht aus einem viereckigen ſtaͤhlernen Klögchen a be d 
mit einem in der Mitte durchgehenden Loche i, in welches das 
Schraubengewinde eingeſchnitten, und oberhalb deſſen eine Ver⸗ 
ſenkung h von der Geſtalt des zu erzengenden Kopfes angebracht 
iſt. Zwei einander gegenüber ſtehende Seitenflächen ſind recht⸗ 
winkelig abgefegt (ſ. Fig. 17, 186), ſo daß die vorſpringenden 
Theile g, g entſtehen, mit welchen das Werkzeug auf dem 
Schraubſtocke ruht, wenn es an ſeinem untern, dünnern Theile 
‚eingefpannt iſt, um gebraucht zu werden: ef bezeichnet einen 
durch den Mittelpunkt der Aus ſenkung geführten Spalt, in wel: 
chem man eine Einſtreichfeile (Bd. V., S. 567), beſſer eine Eins 
ſtreichſäge (Bd. XII., S. 146) wirken läßt, um den durch Stauchen 
mittelſt des Hammers gebildeten Kopf ſogleich mit dem Einſchnitte 
zum Einſetzen des Schraubenziehers zu verſehen. Hierdurch iſt 
zugleich das Mittel gegeben, die Schraube wieder aus dem Werk⸗ 
zeuge heraus zuſchaffen, da fie ſonſt nirgend gefaßt werden koͤnnte. 

Man gebraucht auch manchmal ähnliche Inſtrumente ganz 
allein zu dem Zwecke, den gedachten Einſchnitt in die Köpfe zu 
machen, wenn der Kopf ſelbſt ſchon durch Schmieden oder Ab⸗ 
drehen gebildet iſt. In dieſem Falle fehlt das Schraubengewinde 
in dem Loche i, und die Schraube wird nur loſe eingeſetzt. Hier⸗ 
von geben die Fig. 12 bis 15 auf Taf. 3o0b einen Begriff. Das 
hier vorgeſtellte Inſtrument enthält ſechs Löcher für eben fo viele 
verſchiedene Kaliber von Schrauben, theils mit zylindrifchen, 
theils mit koniſchen (ſogenannten verſenkten) Köpfen. Fig. 12 iſt 
der Grundriß, Fig. 13 der Seitenaufriß, Fig. 14 der Endauf⸗ 
riß, Fig. 15 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach mn der Fig. 12. 
Dieſe Zeichnungen erklaͤren ſich nach dem Vorſtehenden von ſelbſt. 

Von Inſtrumenten, welche dazu beſtimmt find, Schraͤub— 
chen aus Draht auf der Drehbank in größerer Anzahl ſchnell zu 
verfertigen, und daher für Mechaniker, Uhrmacher, Gewehr— 
fabrikanten ꝛc. ſich ſehr empfehlen, gibt es viele verſchiedene Arz 
ten. Sie wirken entweder mittelſt einer Fräſe oder mittelſt eines 


Drehſtahls, ſo daß im letztern Falle die Arbeit ein eigentliches 
Technol. Encyklop. Bd. XIII. 26 


"Wa: Schrauben. 
Drehen iſt, welches jedoch vor dem aus freier Hand den Vorzug 
hat, daß dabei die Spindeln, oft auch die Köpfe der Schraͤub⸗ 
chen, ohne alles Nachmeſſen genau die beabſichtigte Größe erhal⸗ 
ten, ſo daß nicht nur ein bedeutender Zeitgewinn entſteht, ſon⸗ 
dern auch alle Eremplote eines aue vollig übereinſtimmend 
ausfallen ). 

Das einfachſte, aber freilich auch unvollkommenſte der hier⸗ 
her gehörigen Werkzeuge iſt die breite flache Fraͤſe, welche im 
Artikel Feile (Bd. V. S. 580— 581) beſchrieben und auf Ta⸗ 
fel 100, Fig. 13 abgebildet iſt. Zwei andere, ebenfalls nach Art 
der Fraͤſen wirkende Inſtrumente findet man auf Taf. 305, 
Fig. 1 bis 5 und Fig. b bis 10, vorgeftellt. — Die erſte diefer 
Fräſen iſt zum Gebrauch in der Hand beſtimmt, während der in 
Arbeit genommene Draht an der Drehbankſpindel eingeſpannt wird. 
Fig. 1 zeigt den Laͤngendurchſchnitt derſelben: Fig. 2 die Endan⸗ 
ſicht der Fraͤſe allein, ohne das Heft; Fig. 3 die Seitenanſicht, 
mit Weglaſſung des größten Theils des Heftes; Fig. 4 einen Län⸗ 
gendurchſchnitt der Bräfe allein, nach einer andern Richtung ge: 
nommen, als Fig. 1; endlich Fig. 5 diejenige Seitenanſicht, welche 
hinſichtlich der Lage dem Durchſchnitte Fig. 4 entſpricht. Was die 
beiden Durchſchnitte betrifft, ſo erkennt man ihre Beziehung zu 
der Endanſicht Fig. 2 aus den in letzterer angegebenen punktirten 
Linien, von welchen AB die Schnitt⸗Ebene für Fig. 1, und CD 
die Schnitt⸗Ebene für Fig. 4 bezeichnet. Um dieſe Fraͤſe herzu⸗ 
ſtellen, wird ein kurzer ſtaͤhlerner Zylinder a zuerſt feiner Achſe 
nach mit einem Loche b durchbohrt. Sodann dreht man das vor⸗ 
dere Ende deſſelben zur Geſtalt eines kurzen abgeſtumpften Kegels 
und feilt in dieſen zwei über Kreuz geſtellte tiefe dreieckige Kerben 
ein, zwiſchen welchen vier ſpitzige Zähne 1, 2, 3, 4 (in allen 
Figuren) ſtehen bleiben. Die Breite und Tiefe dieſer Kerben iſt 


*) Beſchreibungen und Abbildungen einer großen Anzahl ſolcher Inſtru⸗ 
mente, wodurch das im gegenwärtigen Artikel Beigebrachte in mancher 
Beziehung erweitert und vervollſtaͤndigt wird, hat Altmütter im 
1. und 2. Hefte von Herberger's deutſcher allgemeiner Zeitſchrift 
für die techniſchen Gewerbe (Mainz 1843) gegeben. Dieſe Abhand⸗ 
lung iſt zu fpät erſchienen, um bei Abfaſſung der 5 ee 
beit noch benutzt oder berückſichtigt werden zu können. 
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ſo groß, daß ſie, wo ſie ſich durchſchneiden, vier von den Zahn⸗ 
ſpitzen ſchräg einwaͤrts laufende, und bis an den Rand der Boh⸗ 
rung b hingehende ſcharfe Kanten erzeugen. Dieſe Kanten oder 
Schneiden ſind, ſofern ſie in den verſchiedenen Figuren ſichtbar 
erſcheinen, durchgehends mit o, o, . . bezeichnet. Die 
Fräſe ſteckt in einem hölzernen Hefte k, welches mit einer 
eiſernen Zwinge e und einer tief hineingehenden Aushöhlung g 
(Fig. 1) verſehen iſt. Um das Werkzeug zu gebrauchen, wird 
an der Drehbankſpindel ein dicker Meſſingdraht eingeſpannt 
(auf Eiſen arbeitet die Fraͤſe lange nicht ſo leicht): dann, waͤh⸗ 
rend dieſer Draht umlaͤuft, haͤlt man die Fraͤſe dergeſtalt ge⸗ 
gen das Ende deſſelben an, daß ihre Achſe in die Verlängerung 
der Spindelachſe fallt, und übt dabei einen angemeſſenen Druck 
aus. Hierdurch nun drehen die vier Schneiden o im Innern der 
Fraͤſe, eine koniſche Flache ab, und laſſen in deren Mitte (auf 
dem Gipfel des Kegels) einen zylindriſchen Zapſen ſtehen, der 
den Durchmeſſer des Loches b hat, und allmälich (wie er fich beim 
Fortſchreiten der Arbeit verlängert) durch jenes Loch, nöthigen 
Falls bis in die Höhlung des Heftes, eintritt. Dieſer duͤnne Zy⸗ 
linder ſtellt die Schraubenſpindel dar, die man alſo beliebig lang 
oder kurz machen kann; die ſchon erwähnte koniſche Fläche aber 
iſt die Unterſeite des Schraubenkopfes, deſſen ebene Oberſeite 
zuletzt dadurch entſteht, daß man den bearbeiteten Theil des Drah⸗ 
tes von dem noch nicht angegriffenen entweder durch Abſchneiden 
mit einer Säge oder Abſtechen mit einem Drehſtahle trennt. Dies 
ſes geſchieht jedoch erſt dann, wenn man das Gewinde auf der 
Spindel geſchnitten hat, wozu man ſich eines gewöhnlichen 
Schneideiſens oder einer kleinen Schneidkluppe (ſ. weiter un⸗ 
ten) bedient, ohne erſt das Arbeitsſtück von der Drehbank ab⸗ 
zunehmen, vorausgeſetzt, daß man aus demſelben Drahtſtücke 
ſogleich noch eine Schraube zu fraͤſen beabſichtigt. 

Die durch Fig. 6 bis 10 (Taf. 305) dargeſtellte Vorrichtung 
dient ebenfalls zum Fraͤſen der Schräubchen, ohne den Kopf der⸗ 
felben völlig fertig zu machen. Sie wird aber, gleich einem ge⸗ 
wöhnlichen Futter, in den meſſingenen Spindelkopf der Drehbank 
eingeſchraubt, ſo daß ſie wahrend des Gebrauchs ein Ganzes mit 
der Spindel ausmacht. Fig. 6 iſt ein Laͤngendurchſchnitt aller 

2b * 


404 Schrauben. nt, 


mit einander verbundenen Beſtandtheile; Fig. die Seitenanſicht 
nach Abnahme der Hülſe e, welche dagegen Fig. 6 allein in der 
nämlichen Anſicht darſtellt; Fig. 9 die vordere Anſicht, wieder 
ohne die Hülfe e; Fig. 10 endlich die Huͤlſe getrennt, ebenfalls 
von vorn angeſehen. — Das ringförmige meſſingene Stück a 
wird mittelſt feines äußern Schraubengewindes in dem Kopfe der 
Drehbankſpindel, wie ſchon erwähnt, befeſtigt. Es beſitzt im 
Mittelpunkte eine mit Schraubengängen verſehene runde Offnung, 
in welche das zweite Meſſingſtück, b, eingeſchraubt wird. Die⸗ 
ſer Theil iſt in ſeiner Achſe durchbohrt, und das vordere Ende der 
Durchbohrung enthält wieder ein Schraubengewinde zur Aufnahme 
der aus gehaͤrtetem Stahle beſtehenden Fraͤſe e, welche auf ihrer 
vordern zirkelrunden Flache mit, vom Mittelpunkte auslaufenden, 
ſcharfen Einkerbungen, und in der Achfe mit einer zylindriſchen 
Bohrung verſehen iſt. Iſt letztere gerade ſo weit, als die zu 
verfertigenden Schräubchen dick werden ſollen, und ſetzt man ge⸗ 
gen die Vorderfläche von e, unter gehörigem Drucke, ein Drahtſtüͤck 
von einerlei Durchmeſſer mit dem künftigen Schraubenkopfe an; fo 
wird das Metall des Drahtes rings um die Oeffnung der Fraͤſe weg⸗ 
genommen, während der im Zentrum unverſehrt bleibende dünnere 
Zylinder allmalich in die Durchbohrung ſich begibt. Hat die kleine 
Schraubenſpindel, welche auf ſolche Weiſe entſteht, ihre gehörige 
Länge erreicht, fo ſchneidet man den Draht ab, indem man ein 
zur Bildung des Kopfes hinreichend großes Stück deſſelben au 
der Spindel ſitzen laßt. Die Unterfläche des Kopfes iſt nun be⸗ 
reits durch die Fraͤſe geebnet (und fie könnte, wenn o auf der 
gekerbten Flaͤche trichterförmig vertieft wäre, auch koniſch gemacht 
werden, wie fie bei verſenkten Schraubenkoͤpfen ſeyn muß); aber 
der Umkreis deſſelben und die obere Flaͤche, wo man den Draht 
abgeſchnitten hat, muß erſt noch auf dem Drehſtuhle oder der 
Drehbank abgedreht werden. — Es wäre, beſonders im Anfange, 
etwas ſchwierig, den Draht genau horizontal und in der Achfe 
der Fraͤſe anzuhalten, wenn nicht für die Erleichterung dieſer Arc 
beit auf folgende Art geſorgt wäre. Das Stück b beſitzt bei d 
ein aͤußeres Schraubengewinde, und auf dieſem wird die ringför⸗ 
mige meſſingene Huͤlſe feſtgeſchraubt, an deren vorderem Ende 
der ſchwalbenſchwanzförmige Schieber f eingefchoben iſt. In der 
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Mitte dieſes Schiebers befindet: ſich ein rundes, hinſichtlich des 
Durchmeſſers ganz der Drahtdicke entſprechendes Loch, welches 
dem Drahte die nöthige Leitung verſchafft. Man braucht alſo nur 
ein Stück Draht in einem Feilkolben einzuſpannen, es durch das 
Loch von k einzuſchieben, und gegen die Fraſe mit angemeſſener 
Kraft hinzudrücken, waͤhrend die Vorrichtung in Umdrehung be⸗ 
griffen iſt; und kann ſich alsdann des guten Erfolges verſichert 
halten. Die Spaͤne gelangen durch die Hülfe e neben dem Schie⸗ 
ber f vorn heraus. — Wenn man mittelſt dieſes Apparates 
Schrauben von verſchiedener Dicke anfertigen will, ſo iſt es, wie 
ſich von ſelbſt verſteht, nöthig, die Fraͤſe o, fo wie den Schieber k 
zu wechſeln, und dieſe beiden Veſtandtheile jedes Mal ſo zu waͤh⸗ 
len, daß in Anſehung des Durchmeſſers die Offnung von e der 
Dicke der zu verfertigenden Spindel, jene von k aber der Dicke 
des angewendeten Drahtes gleich iſt. Aus dieſem Grunde darf 
auch der Schieber nicht untrennbar mit der Hülſe e vereinigt 
ſeyn, ſondern man ſetzt ihn genau paſſend ein, und befeſtigt ihn 
durch Aufſchieben eines Ringes, welchen die Punktirung in Fig. 6 
und 10, bei g, g, andeutet. 

Die mittelſt eigentlicher Drehſtaͤhle wirkenden Zusrumeube 
arbeiten jedenfalls ſauberer und ſchneller als Sräfen, und laſſen 
ſich auch zum Theil ſo einrichten, daß ſie nebſt der Spindel zu⸗ 
gleich den Kopf der Schräubchen abdrehen. Wo dieß nicht der 
Fall iſt, kann wenigſtens zur Ausbildung des Kopfes ein zweites, 
nach demſelben Prinzipe gebautes Inſtrument zu Hülfe genommen 
werden. Wir beſchreiben im Folgenden eine Reihe verſchiedener 
hierher gehöriger Vorrichtungen, welche theilweiſe auch zum Dre⸗ 
hen anderer kleiner Gegenſtände (nicht bloß der Schrauben) An⸗ 
wendung finden können. ö 
1) Die erſte derſelben iſt auf Taf. 300 in den Fig. 19 bis 27 
abgebildet. Fig. 19 zeigt die Flaͤchenanſicht des Ganzen; die 
übrigen Figuren ſind Darſtellungen einzelner Beſtandtheile in ver⸗ 
ſchiedenen Anſichten. Das Inſtrument, ganz von Eiſen und Stahl 
gearbeitet, beſteht aus zwei, bis auf geringe Unterſchiede einan⸗ 
der ganz gleichen Haupttheilen AB und CD, welche bei A durch 
ein Charnier zuſammenhaͤngen, indem AB hier den dazu nöthi⸗ 
gen Gabeleinſchnitt beſitzt, CD aber von beiden Seiten abgeſetzt 
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iſt, um in dieſen Einſchuitt zu paſſen. Der Theil AB iſt! in 
Fig. 20 bis 22 abgeſondert gezeichnet; und zwar ſtellt Fig. 20 die 
äußere Seitenanſicht, Fig. a1 die innere Seitenanſicht, Fig. 22 
ebenfalls die innere Anficht, jedoch nach Hinwegnahme der Schneid ⸗ 
ſtähle F, G und der Schraube E, vor. N, neben Fig. 20, zeigt 
die Endanſicht dieſes Theiles; P, unter Fig. 22, einen Querdurch⸗ 
ſchnitt in der Naͤhe des Charniers. 

Jeder der beiden Theile iſt auf der Innenſeite mit zwei ſchraͤ⸗ 
gen Flächen, und zwiſchen denſelben mit einem halbrunden Aus» 
ſchnitte (f. bei e, Fig. 19, 22 und bei d, Fig. 19) verſehen. Auf 
den ebengedachten fchrägen Flachen liegen die vier Schneid⸗ 
ſtähle, welche mit F, G, H, E bezeichnet und deren Schneiden 
ſämmtlich nach dem Punkte o (Fig 10) hin gerichtet find. Die 
Schneiden von F und G, fo wie jene von H und I, ſtehen in 
einem un veränderlichen Abſtande von einander; dagegen nähern 
ſich dieſe beiden Paare von Schneiden gegenſeitig mehr oder 
weniger, wenn das Inſtrument mittelſt ſeines Charniers mehr 
oder weniger geſchloſſen wird, wobei die vier Schneiden in eben 
ſo vielen parallelen Linien das in Arbeit genommene, bei o 
(Fig. 19) befindliche Drahtſtuͤck berühren und dasſelbe abdrehen, 
wenn es um ſeine Achſe umlaͤuft. Die Stellſchraube E, welche 
durch ein Loch E/ von AB eingefchräubt iſt, und mit ihrem 
viereckigen Kopfe gegen CD ſich lehnt, ſetzt der Schließung des 
Inſtrumentes früher oder ſpäter eine beſtimmte Grenze, je nachdem 
man ſie mehr oder weniger hineingedreht hat, und hemmt alsdann 
das fernere Angreifen der Schneidftähle, wodurch die endliche 
Dicke des bearbeiteten Gegenſtandes feſtgeſetzt wird. Die Befe⸗ 
ſtigung der Schneidſtaͤhle iſt auf folgende Weiſe bewerkſtelligt. Der 
Stahl F (ſ. Fig. 24 abgeſondert in drei Anſichten) enthält einen 
Schlitz a“, und iſt mittelſt einer Schraube k an dem Stücke AB 
angeſchraubt, wobei deſſen Verdrehung durch einen aus AB vor⸗ 
ſpringenden Stift a gehindert wird, welcher, gleich der Schraube, 
durch den Schlitz hindurchgeht. In Fig. 22 ſieht man bei f/ das 
Loch fuͤr die Schraube k. Der Stahl G (ſ. auch Fig. 25) iſt mit 
zwei Löchern g“ und b“ verſehen, von welchen das erſtere die Bes 
feſtigungsſchraube g, das letztere den (in AB eingeſchraubten) 
Stellſtift b durchlaßt. g“ in Fig. 22 iſt das Schraubenloch für g. 
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Der Stahl H an dem zweiten Haupttheile CD des Inſtrumen⸗ 
tes iſt dem F gleich, und eben ſo wie dieſer mittelſt einer 
Schraube (h) und eines Stellſtiftes befeſtigt. Der Stahl Iend: _ 
lich ſtimmt mit G überein; i iſt deſſen Schraube, o der dazu ge: 
hörige Stellſtift. Die Länge des beim Abdrehen eines Draht⸗ 
ſtückes hervorgehenden Schräubchens beſtimmt ſich durch die Länge 
der vier Schneiden, und zugleich dadurch, daß das Ende des 
Drahtes bis an eine als Aufhalter dienende, am Inſtrumente be⸗ 
findliche Platte zwiſchen die Schneidſtähle eingeſchoben wird. Diefe 
Platte K (ſ. auch zwei Anſichten derſelben in Fig. 23) iſt auf der 
hintern Flache des Theiles AB mittelſt einer Schraube k befe⸗ 
ſtigt (wozu das Loch k, Fig. 23), und enthält eine halbrunde 
Gffnung mn, um den Austritt der Drehſpäne nicht zu hindern, 
zu deren ungeſtörter Beſeitigung die ſchon erwähnten Ausſchnitte d 
und e neben den Schneiden vorhanden find. Wollte man Schräubs _ 
chen von größerer oder geringerer Lange verfertigen, als das In⸗ 
ſtrument in ſeinem gegenwartigen Zuſtande liefert; ſo müßte man 
entſprechend breitere oder ſchmälere Schneidftähle einſetzen. 1 
Der Gebrauch des Inſtrumentes iſt ſehr einfach, und beſteht 
in Folgendem: Nachdem die Stellſchraube E gehörig adjuſtirt, 
folglich die richtige und gleiche Dicke aller bei unveränderter Stel⸗ 
lung derſelben verfertigten Schräubchen feſtgeſetzt iſt; nachdem 
man auch ein Stück Draht von erforderlicher Dicke an der Dreh⸗ 
bank eingeſpannt hat: faßt man das Inſtrument in der rechten 
Hand ſo, daß beide Schenkel B und D deſſelben nach Bedürf⸗ 
niß gegen einander gedruckt werden können; ſchiebt es fo auf das 
Draht⸗Ende auf, daß dieſes bei o (Fig. 19, 21) bis zur Berüh⸗ 
rung mit der Platte K eintritt; und laßt nun die Drehbankſpindel 
umlaufen. Sind die Schneiden der vier Stähle einfach gradlinig 
(wie in Fig. 24, 25), ſo wird durch dieſelbe ein Zylinder gedreht, 
an welchem nachher der Kopf, aus dem benachbarten dickern Theile 
des Drahtes, durch Nachdrehen aus freier Hand gebildet werden 
muß. Um den Kopf gleich mittelſt des Inſtrumentes ſelbſt abzu⸗ 
drehen, muß der Schneide ſaͤmmtlicher Staͤhle ein rechtwinkeliger 
Aus ſchnitt pq r (Fig. 26) gegeben werden, wenn der Kopf zylin⸗ 
driſch ſeyn ſoll; oder eine ſchräggebrochene Ecke gleich ps (der 
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nämlichen Figur), wenn es ſich um Darſtellung eines konischen 
(ſo genannten verſenkten) Schraubenkopfes handelt. 

Eben ſo kann man beliebige andere Gegenſtaͤnde mittelſt die 
ſes Inſtrumentes drehen, wenn man den Schneiden die dem Pro». 
file derſelben entſprechende Geſtalt] gibt; z. B. Taſchenuhr⸗ Pfei⸗ 
ler, wozu die Schneiden wie Fig. 27 eingekerbt ſeyn muͤſſen. In 
allen Fällen wird zuletzt das fertig gedrehte Stück durch Abſtechen 
aus freier Hand, mittelſt eines ſehr ſchmalen Drehſtahls (ſo ge⸗ 
nannten Stichſtahls) von dem Reſte des Drahtes getrennt. 

2) Die Fig. 18 bis 23 auf Taf. 310 dienen zur Erklarung 
eines andern Inſtrumentes, welches vor dem ſo eben beſchriebenen 
den Vorzug hat, daß es nur einen einzigen Schneidſtahl enthält, 
und daß man damit Schräubchen von verſchiedener und genau 
vorausbeſtimmter Länge drehen kann, ohne irgend einen Beſtand⸗ 
theil auswechfeln zu muͤſſen. Fig. 18 iſt die Seitenanſicht des Gans 
zen; Fig. 19 die hintere Anſicht, nach Hinwegnahme der in der 
vorigen Figur mit DEF, G Hl, bezeichneten Theile; Fig. 20 
ein Laͤngendurchſchnitt nach yd der Fig. 19; 9 Fig. a1 ein 
Querdurchſchnitt nach «ß der Fig. 18. 

Der Hauptkörper AA beſteht aus einem paralleleptpediſchen 
Meſſingſtücke, in deſſen Vorderflaͤche der Länge nach, von Ende zu 
Ende, ein tiefer rechtwinkeliger Kanal zur Aufnahme des ſtaͤhler⸗ 
nen Schiebers BB ausgearbeitet iſt. Dieſer Schieber hat die Ger. 
ſtalt eines durchgehends nach rechten Winkeln gearbeiteten vierſei⸗ 
tigen Prisma, und enthalt fünf runde Löcher 1, 2, 3, 4, 5 von 
verſchiedener Größe, deren Durchmeſſer den zur Verfertigung der 
Schräubchen in Anwendung kommenden Drahtgattungen entſpre⸗ 
chen (ſ. Fig. 20, und außerdem noch Fig. 22, welche eine Flaͤchen⸗ 
anſicht des Schiebers darſtellt). Nebſt dem Kanale, in welchem 
der Schieber B liegt, enthält das Stück A noch eine damit kom⸗ 
munizirende, von der Rückſeite ganz durchgebrochene Offnung, 
edeabfe, deren Geſtalt in Fig. 9 ganz, in Fig. 20 und 21 
hingegen nur theilweiſe, vermittelſt der korreſpondirenden Buch ⸗ 
ſtaben, zu erkennen iſt. Sie bildet einen langen geraden Schlitz 
ode a, an welchen ſich oben ein geräumiges rundes Loch abfe 
anſchließt. In dem geraden Theile dieſes Spaltes, deſſen linke 
Seite cd nach dem Mittelpunkte der runden Offnung abf hin 


— 
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gerichtet iſt, und der Mittellinie des Schiebers BB entſpricht, 
liegt der Drehſtahl K, welcher vermittelſt der ſtaͤhlernen Schraube L. 
nach Erforderniß in die Höhe gerückt werden kann. Seine Dicke 
und Breite ſtimmt mit der Tiefe und Breite des Schlitzes od e a 
dergeſtalt überein, daß der Stahl ſich zwar leicht in dem Schlitz⸗ 
der Länge nach ſchieben laͤßt, aber nicht darin ſchlottert. Um ſo⸗ 
wohl den Stahl H als den Schieber BB in der Stellung, welche 
man Beiden vorläufig gegeben hat, während der Arbeit unwan⸗ 
delbar zu erhalten, dienen die zwei meſſingenen Querſtücke C und 
D, welche mittelſt zweier Schrauben gh, gh feſt angezogen 
werden, und demnach die vorgenannten Theile kraͤftig einklemmen. 
Zu dieſem Behufe iſt die Dicke des Schiebers B ein klein wenig 
größer als die Tiefe des Kanals, in welchem derſelbe liegt; ſo 
daß er etwa um die Dicke einer Spielkarte über die vordere Flaͤche 
des Körpers A herausſpringt, mithin den Druck des Querſtuͤckes C 
ungeſchmalert empfängt, da letzteres den Korper A nicht beruͤhrt “). 
Es geht aus dem Geſagten von ſelbſt als nothwendig hervor, daß 
die ſchon erwähnten Schrauben gh, gh nur in C ihre Mutter 
gewinde haben, hingegen durch glatte Löcher in A und D frei 
hindurchgehen. Die Löcher in A ſieht man bei g, g“, Fig. 19 
angegeben. Das hintere Querſtück D läuft in einen rechtwinke⸗ 
lig daranſitzenden Arm E aus, welcher an ſeinem Ende einen 
zykindriſchen Kopf F bildet. Quer durch dieſen, und parallel zu E, 
iſt ein Loch gebohrt, in welchem ein ſtählerner Stift G, mit der 
vorn an ihm befindlichen Scheibe H, verſchoben und durch die 
e I befeſtigt werden kann. 

Die Beſchaffenheit des Schneid⸗ oder Drehſta ste bedarf einer 
Erörterung, wozu dis verſchiedenen Anſichten deſſelben in Fig. 19, 
a0 und 23 verglichen werden müſſen. Derjenigen Seite, welche 
in Fig. 20 bei K zu ſehen iſt, ſteht die in Fig. 23 mit K bezeich⸗ 
nete gegenüber; und K’ Fig. 23 iſt der Anſicht K in Fig. 19 
entgegengeſetzt. Die genannten drei Figuren ſtellen alſo alle vier 
Seitenanſichten des Stahles dar, waͤhrend man die Endanſicht 
in Fig. ai bei K vorfindet. ik! iſt die Schneide, von welcher 


9) Diefer Umſtand iſt in den Zeichnungen, Fig. 18 und 21 nicht bes 
j rũckſt ichtigt, muß aber bei der Ausführung des Inſtrumentes wohl 
in Acht genommen werden. 
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der kurze Theil k 1 rechtwinkelig gegen die breiten Flächen des 
Körpers A und des Schiebers B ſteht, das längere Stück ik aber 
eine ſchraͤge Richtung hat; n und o find die Facetten, durch 
welche die Schärfe der Schneide entſteht. Die Kante Im an l, 
Fig. 28, iſt dieſelbe, welche in Fig. 10 mit Im bezeichnet erſcheint. 
N Der Gebrauch des Inſtruments findet nun auf folgende 
Weiſe Statt: Man ſpannt zuerſt auf der Drehbank ein Stück 
Draht ein, und richtet es zu gehörigem Rundlaufen. Dann ad⸗ 
juſtirt man an dem Inſtrumente die verſchiedenen Theile, zu wel⸗ 
chem Behufe die Schrauben gh, gh ein wenig gelüftet werden. 


1) Bringt man den Schieber BB in ſolche Lage, daß das der 


Drahtdicke entfprechende Loch 1, a, 3, 4 oder 5 konzentriſch mit 


der Offnung abo f liegt, wobei es, um die größern Löcher zu 


gebrauchen, nöthig wird, den Schieber umzukehren (das in unſe⸗ 
ren Zeichnungen oben befindliche Ende nach unten zu verſetzen). 
2) Stellt man den Schneidſtahl K mittelſt feiner Schraube L 
ſo, daß die gerade Schneide k! deſſelben (Fig. 20) um den 
Halbmeſſer der zu erzeugenden Schräubchen von der Achſe des ge: 
wählten Loches im Schieber B entfernt iſt. 3) Schiebt man den 
Stift G in dem Kopfe F fo weit aus oder ein, daß der Abſtand 


vou ſeiner Scheibe H zum Punkte k des Schneidſtahls gleich der 


beabſichtigten Länge der Schraͤubchen wird, und befeſtigt ihn als⸗ 


dann mittelſt der Druckſchraube. Endlich zieht man die Schrau⸗ 


ben gh, gh wieder recht feſt an. Nach dieſen Vorbereitungen 


ſteckt man nun das Inſtrument mit dem ausgewählten Loche des 
Schiebers B auf den eingeſpannten Draht, druͤckt es gegen den⸗ 
ſelben an, und läßt die Drehbankſpindel umlaufen. Hierbei kommt 


zuerſt die ſchraͤge Schneide ik zum Angreifen, nachher die kurze 


gerade Schneide kl; und während erſtere einen Konus an dem 


Drahte hervorbringt, bildet letztere die zylindriſche Geſtalt der 
kleinen Schraubenſpindel allmälich in der ganzen Länge aus. Dieß 
währt fo fort, bis das Ende des Schräubchens von der Scheibe 
H aufgehalten wird. Von dieſem Augenblicke an hört die Wir 
kung des Schneidſtahls auf; das Schräubchen iſt jetzt vollendet, 


und muß nur noch von dem übrigen Drahte abgeſtochen werden, 


wozu ein zweites Inſtrument in Anwendung geſetzt wird. Der 
hier beſchriebene Stahl K erzeugt mittelſt feiner ſchraͤgen Schneide 
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ik einen koniſchen (verſenkten) Kopf. Will man einen nee ö 
ſchen Kopf darſtellen, fo laßt ſich dieß durch eine . 
geänderte Form des Schneidſtahls erreichen. 

Das Inſtrument zum Abſtechen iſt wenig von dem ii er⸗ 
klärten verſchieden, und weicht namentlich nur darin ab, daß der 
Schneidſtahl deſſelben von anderer Geſtalt iſt, und waͤhrend der 
Arbeit nicht unbeweglich ſteht, ſondern nach und nach gegen den 
Kopf des Schraͤubchens vorgerückt wird, bis er dieſen durchſchnit⸗ 
ten hat. Die Abbildungen auf Taf. 31 werden dieſes deutlich ma⸗ 
chen. Fig. ı iſt die Seitenanſicht; Fig. 2 die hintere Anſicht, je⸗ 
doch ohne das Stuck DEF, zu deſſen Vefeſtigung mittelſt zweier 
Schrauben, wie gh, die Löcher g“, g“ dienen; Fig. 3 ein Quer⸗ 
durchſchnitt nach ag der beiden vorhergehenden Figuren; Fig. 4 
der Schneidſtahl in zwei Auſichten. — Der meſſingene Körper AA 
und der ſtählerne Schieber BB, ſind völlig ſo, wie bei dem vor⸗ 
hergehenden Inſtrumente, beſchaffen; und die fünf Löcher des 
Schiebers ſtimmen hinſichtlich ihrer Durchmeſſer genau überein. 
Wenn aber hier die beiden Quer kücke C und D mittelſt der Schrau- 
ben gh feſt angezogen find, fo macht zwar C vermöge der Statt 
findenden Einklemmung den Schieber B unbeweglich; der Schneid⸗ 
ſtahl K behält jedoch dabei ſeine freie Beweglichkeit in der Laͤn⸗ 
genrichtung, was dadurch erreicht wird, daß zwiſchen D und der 
ihm zugekehrten Flaͤche des Stahls ein aͤußerſt geringer Spiels 
raum gelaſſen iſt. Der Aufſatz EF des Stückes D hat die ſchon 
bekannte Beſtimmuag, indem die kleine Scheibe H als Anſtützungs⸗ 
punkt für das Ende des Schraͤubchens dient, damit der Kopf 
deſſelben genau an der rechten Stelle abgeſtochen werde. Der 
Schueidſtahl (von deſſen beiden Anſichten in Fig. 4 die mit K be⸗ 
zeichnete eben diejenige iſt, welche man in Fig. 2 bemerkt, wäh⸗ 
rend die andere, K“, der in Fig. 1 punktirt angedeuteten gegen⸗ 
über ſteht) hat einen rechtwinkeligen Abſatz w und daneben eine 
ſehr ſchmale Schneide », welche durch die Abdachung vx hervor⸗ 
geht. M iſt ein kleiner ſtaͤhlerner Hebel mit einem darauf geſchraub⸗ 
ten meſſingenen Hefte N, der ſeinen Drehungspunkt in einer 
Schraube p auf der hintern Fläche des Körpers A findet. Er 
hängt mit dem Schneidſtahle K durch eine ſtählerne Spange st 
zuſammen, für welche die zwei Schrauben q und x ſowohl Ver⸗ 
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bindungs ⸗ als Drehungspunkte abgeben. Die Schraube q geht 
durch ein glattes Loch der Spange in ein Schraubenloch des He⸗ 
bels M; r hingegen durch ein glattes Loch der Spange und des 
darunter liegenden Meſſingſcheibchens u in ein Schraubenloch 
des Stahles U, welches man in Fig. 4 bei r/ bemerkt. Somit 
kann durch angemeſſene Bewegung des Hebels MN der Stahl 
K in dem Schlitze des Körpers AA auf und nieder verſchoben 
werden. Dieß geſchieht in der That bei dem Gebrauche des In⸗ 


ſtrumentes. Nachdem nämlich mittelſt des oben beſchriebenen er⸗ 


ſten Inſtrumentes (Fig. 6— 21 auf Taf. 340) ein Schräubchen 
ſertig gedreht iſt, nimmt man dieſes Inſtrument von demſelben 
weg; ſchiebt das gegenwärtige (Fig. 1—3, Taf. 311) dafür auf, 
wobei das Ende des Schräubchens die Stellſcheibe H berühren 
muß; und drückt nun mit den Fingern der rechten Hand, in wel⸗ 
cher das Inſtrument gehalten wird, den Hebel MN aufwärts, 
In Folge dieſes Druckes dringt die ſchmale Schneide des Stahls 
K am Kopfende des Schräubchens in den Draht ein, ſchneidet 
bei zugleich Statt findender Umdrehung deſſelben einen fpiralför: 
migen Span heraus, und erzeugt ſo eine Furche, in welcher das 
Abbrechen durch den Druck von ſelbſt erfolgt, ſobald der Schnitt 
beinahe durch und durch gedrungen iſt. Die Schnittflaͤche des 
Schraubenkopfes muß nachher flach abgefeilt und auf die gewöhn⸗ 
liche Weiſe mit dem Spalte verſehen werden, der zum Einſetzen 
des Schraubenziehers nöthig iſt. 

3) Ein durch feine äußere Geſtalt ſehr bequemes Instrument 


zum Drehen der Schräubchen, welches für verſchiedene Größen 


dieſer letzteren nicht minder leicht und ſchnell abgeaͤndert werden 
kann, als das unter Nr. 2 beſchriebene, ift auf Taf. 310 in Fig. 1 
bis 4 abgebildet; und zwar zeigt Fig. 1 deſſen vordere Anſicht, 


Fig. 2 die Seitenanſicht, Fig. 3 den Längendurchſchnitt nach 5 8 


der Fig. , und Fig. 4 einen Querdurchſchnitt nach ag der Fig. 
und ar In Anſehung dieſes Querdurchſchnitts iſt zu bemerken, 
daß er die oberhalb der Schnitt⸗Ebene «aß liegenden Theile 
vorſtellt, alſo im Vergleich mit den anderen ne geängt 
erſcheint. | 

Die Grundlage, gleichſam das Geſtell, des Inſtrumentes 
iſt eine Eiſenplatte A A von laͤnglich viereckiger Geſtalt, welche 
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ſich unten bei B zuſammenzieht und mit ihrer Angel C (Fig. 3) 
in dem hölzernen Hefte D feſt eingeſteckt iſt. In Fig. 1 wird zwar 
dieſe Platte von oben an bis gegen B hin durch andere, auf ihr 
angebrachte Beſtandtheile verdeckt; allein ihr Umriß wird dennoch 
ganz genau durch den Umriß 4, 1, 2, 3 diefer Zeichuung aus ⸗ 
gedrückt. Sie enthält in ihrer obern Hälfte eine große viereckige, 
faſt genau quadratiſche Öffnung, die in keiner der Figuren ganz 
zu ſehen ift, von der man jedoch die Höhe ab in Fig 3 und die 
Breite od in Fig. 1 und 4 erkennt, wonach es keine Schwierig⸗ 
keit haben wird, ſich den vollſtändigen Umfang derſelben in Fig. 1 
hinzu zu denken. Auf der Vorderflädye der Platte A find zwei 
eiſerne Leiſten EE und FF, jede mittelſt dreier Schrauben, be⸗ 
feſtigt, und ein ebenfalls eiſerner, den Leiſten entſprechend in 
Schwalbenſchwanz⸗Form abgefchrägter Schieber G 8 iſt zwiſchen 
denſelben beweglich. Dieſe Bewegung wird in der Richtung auf⸗ 
warts durch eine Stell ſchraube H begraͤnzt, welche, um ihr einen 
ganz feften Stand zu ſichern, mit einer Gegenmutter J verſehen 
iſt. Da der Schieber G auf der vorderen Flaͤche der Platte A 
liegt, die Schraube H aber innerhalb der Dicke dieſer Platte, fo 
können die Theile G und I ſich nicht unmittelbar begegnen; deßhalb 
iſt auf der Hinterſeite von G, am obern Ende, ein würfelförmis 
ges Klötzchen e (Fig. 3, 4) angeſchraubt, welches man in Fig. 1 
durch das punktirte Quadrat bei e angedeutet ſieht, und zu 
deſſen Bewegung die ſchon erwähnte Offnung der Platte A 
den nöthigen Spielraum darbietet. Um den Schieber G in die 
Höhe zu rücken, dient der eiſern Hebel L (Fig. 2, 3), den man 
zu dieſem Behufe in der Richtung des ihm beigezeichneten Pfeils 
bewegt. Eine Fedex NO, welche bei N an dem Theile B der 
Platte A feſtgeſchraubt iſt, zieht den Schieber mittelſt des He⸗ 
bels wieder herab, wenn der gegen L ausgeübte Druck aufhört. 
K (Fig. 1, 2, 3) iſt eine Gabel am untern Ende des Schiebers G, 
welche mit dem in ihr liegenden Hebel L und der durch beide ge⸗ 
henden Schraube k ein Charnier bildet; von hier geht der Hebel 
durch eine Offnung der Platte A (ſ. beſonders Fig. 3), und dann 
durch eine (an A feſtgeſchraubte) Gabel M, in run. die kleine 
Schraube g den Drehungspunkt abgibt. 

Der Schieber G iſt beſtimmt, den Drehſtahl PP zu. u. ag. 
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welcher darauf mittelſt zweier Schrauben h, h beſeſtigt wird, 
wie Fig. 1, , 3, 4 deutlich erkennen laſſen. Damit man aber im 
Stande ſey, die Lage des Drehſtahls feiner Breite nach genau 
dem Bedürfniſſe entſprechend zu adjuſtiren, ſind ſeine zwei Löcher, 
durch welche die Befeſtigungsſchrauben gehen, etwas laͤnglich: 
ſ. bei h, h“ in Fig. 13, 14, 16. Sechs verſchiedene, aus dem vors 
handenen Sortimente ausgewählte Drehſtaͤhle find in den Fig. 10, 
11, 18, 14, 16, 17 abgebildet. Die zu Schräubchen mit zylindri⸗ 
ſchen Köpfen beſtimmten, nämlich Fig. 11,13, 16 haben eine ein⸗ 
fache geradlinige Schneide n (f. auch Fig. 1), welche genau fo 
lang ſeyn muß, als der an den Schräubchen abzudrehende Theil 
(die eigentliche Spindel, ohne den Kopf) ausfallen ſoll; denn der 
Kopf wird hier nicht abgedreht, ſondern aus dem unveränderten 
Drahte genommen. Wollte man indeſſen die zylindriſchen Köpfe 
ebenfalls abdrehen, ſo müßte man dem Stahle an der Schneide 
einen entſprechenden rechtwinkeligen Ausſchnitt geben, wonach die 
geſammte Schneide etwa die Geſtalt nikm (Fig. 11) erhielte. 
Die Stähle zu Schräubchen- mit koniſchen (verſenkten) Köpfen 
haben eine ſchräg gebrochene Ecke an der Schnende, wie aus Fig. 10, 
14, 17 bei o zu erſehen iſt. 

Es erübrigt nunmehr noch die Beſchreibung desjenigen 
Apparates, durch welchen der an der Drehbank eingeſpannte Draht 
in das Inſtrument eingeführt und in demſelben fo geſtützt wird, 
daß er dem Drucke des Drehſtahls gehörig Stand Hält, ohne ſich 
zu biegen. Hierzu iſt ein ſtaͤhlerner Kopf Ip beſtimmt, deſſen Ges 
ſtalt zwar ſchon aus Fig. 1, 2, 3 und 4, noch deutlicher aber aus 
Fig. 5 und b, hervorgeht. (Jig. 6 im Querdurchſchnitt nach X 
der Fig. 5). Er wird mit derjenigen Flache, welche in Fig, 5 zu 
ſehen iſt, auf die Vorderſeite der Platte A oberhalb der Leis 
ſten E, F gelegt, und mittelſt zweier Schrauben, welche in die 
Löcher r’, r’ (Fig. 5) eindringen, an A befeſtigt. Eine dieſer 
Schrauben iſt in Fig. a und 3 bei r durch Punktirung angegeben. 
Um die Beſchaffenheit des Kopfes leicht zu verſtehen, muß man 
dem Gange der Arbeit bei deſſen Verfertigung folgen. Es wird 
ein parallelepipediſches Stück Stahl genau rechtwinkelig zugerich⸗ 
tet, fo daß deſſen Querſchnitt die Geſtalt wie 9, 10, 1, 12 
(Fig. 6) erhalt. Alsdann bohrt man nach der Laͤuge deſſelben 
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ein Loch durch, welches an beiden Enden ein wenig ausgeſenkt 
wird (ſ. den Kreis ꝗ in Fig. 6 und die Punktirung in Fig. 5); 
feilt den Theil 5, 6, 7, 8 (Fig. 5) heraus, wodurch zwiſchen 
6 und 7 faſt der halbe Umkreis des Loches weggenommen wird; 
und rundet endlich von den zu beiden Seiten des geöffneten Lo⸗ 
ches nun entſtandenen ſchmalen Flachen Uu die letztere ſo ab, wie 
Fig. 6 zu erkennen gibt. Man bemerkt dieſe Rundung auch in 
Fig. 3 bei u, und kann hieraus die Lage derſelben in Beziehung 
zu den übrigen Beſtandtheilen des Juſtrumentes erkennen. Bei 
der Bildung des Ausſchnittes 5, 6, 7, 6 (Fig. 5) ſind die zwei 
Enden p, p des urſprünglichen parallelepipediſchen Stahlſtücks 
uuverſehrt ſtehen geblieben, und dieſe enthalten demnach die 
volle Rundung des gebohrten Loches, wogegen in 6, 7 nur eine 
etwas mehr als halbkreisförmige, unterwaͤrts gekehrte Rinne 
ſich vorfindet (ſ. den ſchraffirten Theil der Fig. 6 in Beziehung 
zu dem Kreiſe q). Daß die Ecken des Kopfes mit Ausnahme 
derjenigen ſechs, welche ſich an der Hinterfläche (Fig. 5) beſin⸗ 
den, gebrochen find — wie man bei v in Fig. 6, und eben fo 
bei vy, . .. in Fig. 1, 2, 3, 4 durch die kleinen ſchrägen 
Linien angedeutet ſieht — iſt ein unweſentlicher Umſtand; da⸗ 
gegen iſt aber die ſchon erwähnte flache Abrundung der Kante u 
(Fig. 1, 3, 4, 6) nothwendig, weil fie das Hineinſehen auf den 
in Arbeit befindlichen Draht ſehr erleichtert. — Man bedarf 
zur vollſtändigen Aſſortirung des Inſtrumentes eben fo. viel 
Köpfe von der vorſtehend beſchriebenen Art, als man Draht⸗ 
Nummern von verſchiedener Dicke zu bearbeiten vorhat; und die 
Bohrlöcher in den Köpfen müſſen, was ihren Durchmeſſer betrifft, 
mit den Drahtſtärken übereinſtimmen. Fig. 5 und 6 ſtellen den 
Kopf für die dickſte Draht⸗Sorte vor; ein Paar andere Köpfe, 
für mittleren und dünnen Draht, ſind im R 
mittelſt der Fig. 7 und 3 angegeben. 

Schließlich iſt, bevor von dem Gebrauche des BEE 
tigen Inſtrumentes gehandelt werden kann, noch eines Beſtand⸗ 
theiles zu gedenken, naͤmlich des als Feder wirkenden ſtaͤhlernen 
Bügels CR 8 T. Dieſer iſt bei Q mittelſt einer Schraube an 
der Platte 4 befeſtigt, biegt ſich durch die obere Offnung der 
letzteren hindurch, und endigt bei T in etwas verbreiteter Ges 
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ſtalt (ſ. Fig. 4), um das Daraufdrücken den Fingern bequemer 
zu machen. Innerhalb des Kopfes p iſt er, bei 8 (Fig. a, 3) 
in ſenkrechter Richtung breiter und dadurch ſteif, weßhalb die Fe⸗ 
derkraft vorzugsweiſe in der halbkreis förmigen Biegung R ihren 
Sitz hat. Vermöge dieſer Federkraft wird die Stelle 8 des Bügels 
ſtets gegen die untere Flaͤche des Kopfes Ip (innerhalb des be 
nachbarten Vorſprunges p (ſ. Fig. 3) hinaufgetrieben, und kehrt 
in dieſe Lage zurück, wenn man das Ende T nach vorgangigen 
Niederdrücken wieder loslaͤßt. | 

Um den Gebrauch des Inftrumentes zu erklaren, muß vor 
Allem bemerkt werden, daß mittelſt deſſelben auf der Drehbank 
Schraͤubchen zwar gedreht, aber nicht abgeſtochen werden; ſo 
daß man vielmehr aus einem etwas langen Drahtſtücke mehrere 
G8. B. 6 bis 12) Schraͤubchen als ein zuſammenhaͤngendes Ganzes 
darſtellen kann, die nachher erſt durch Abſchneiden mit einer Saͤge 
von einander getrennt werden. Unter dieſer Vorausſetzung be⸗ 
ſteht die Arbeit mit dem Inſtrumente darin, daß man mittelſt 
deſſelben mehr oder weniger breite und tiefe Nuthen in vorbeſtimm⸗ 
ten Entfernungen von einander in den Draht eindreht. Die durch 


die Nuthen ſelbſt noch übrig gelaſſenen, verdünnten Theile des 


Drahtes geben alsdann die Schraͤubchen; und die zwiſchen ihnen 
befindlichen, nicht angegriffenen Stellen, welche noch die ur⸗ 
ſprüngliche Dicke des angewendeten Drahtes haben, ſtellen die 
Köpfe vor. Dieß wird ganz deutlich werden, wenn man die 
Fig. 9, 12 und 15 betrachtet. Hier ſieht man bei V, V Theile 
des Drahtes in ihrer unveränderten Geſtalt; bei x, x verſchiedene 
fertig gedrehte Schraͤubchen, bei y, y zylindriſche, und bei 2 2 
koniſche Köpfe. Es bedarf kaum der Bemerkung, daß dieſe Figu⸗ 
ren nur der Erlaͤuterung halber ſo gezeichnet ſind, wie ſie vorlie⸗ 
gen; denn bei der Arbeit mit dem Inſtrumente dreht man auf 
einem und demſelben Drahtſtücke nur lauter gleiche Schräubchen 
neben einander aus. Mit Hülfe der punktirten Linien, welche 
von Fig. 9, 1a und 15 nach den darunter ſtehenden Zeichnungen 


der Drehſtaͤhle (Fig. 10, 11, 13, 14, 16, 17) hinabgezogen ſind, 


erkennt man leicht den Zuſammenhang zwiſchen der Geſtalt des 


Drehſtahls und jener der . welche damit * 


bracht werden. 
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Wenn die Bearbeitung eines eben erſt auf der Drehbank 
eingeſpannten Drahtſtückes beginnen ſoll, fo muß zunächſt das 
Suftrument dazu vorgerichtet werden. Man wählt naͤmlich unter 
den vorhandenen Köpfen (Fig. 5, 6, 7, 8) denjenigen aus, deſ— 
fen Bohrloch zu der Drahtdicke paßt, und befeſtigt ihn au dem 
Inſtrumente in feiner gehörigen Stelle, wie Fig. 1, 2, 3 angeben; 
eben ſo wählt man den erforderlichen Drehſtahl, deſſen Breite 
(an der Schneide) die Länge der zu verfertigenden Schraͤubchen 
beſtimmt, und ſchraubt ihn bei P auf dem Schieber G fell. Die 
alsdann noch feſtzuſetzenden Umſtaͤnde find: die Dicke der Schraͤub⸗ 
chen und die Länge der Köpfe. Erſtere wird durch die Stellung 
der Schraube H regulirt, indem dieſe der Vorrückung des Schie⸗ 
bers G und des Stahles P gegen den Draht im rechten Augen⸗ 
blicke ein Ziel ſetzt. Die Länge der Köpfe aber iſt dadurch zu 
adjuſtiren, daß man den Drehſtahl auf dem Schieber G in der 
Querrichtung ſo viel nöthig verſetzt, wozu die länglichen Löcher 
h/, h/ (Fig. 13, 14, 106) das Mittel darbieten. 

Bezeichnet in Fig. 1, VV“ das in Arbeit genommene 
Drahtſtück, fo hat man ſich unter V das an der Drehbankſpindel 
eingeſpannte Ende deſſelben vorzuſtellen, und unter V dasjenige 
Ende, an welchem das Drehen feinen Anfang nimmt, um nach» 
her, durch Fortrückung des Inſtrumentes auf dem Drahte, ſchritt⸗ 
weife gegen Whin fortgeſetzt zu werden. Fig. ı zeigt in x, x zwei 
bereits ausgearbeitete Schraͤubchen, und in y den zwiſchen ihnen 
ſtehen gebliebenen Kopf. Der ſchraffirte Kreis V in Fig. 2 iſt der 
Querſchnitt oder die Endanſicht des Drahtes; Fig. 3 gibt durch 
y den auch in Fig. 1 fo bezeichneten Schraubenkopf, und durch 
den damit konzentriſchen kleinen ſchraffirten Kreis den Querſchnitt 
eines der Schraͤubchen an, welchem der Buchſtab x wegen Mans 
gels an Raum nicht beigeſetzt worden iſt. 

Nachdem man das Inſtrument auf oben beſchriebene Weiſe 
vor gerichtet hat, ſchiebt man das Bohrloch des Kopfes Ip auf 
den Draht auf; ſetzt die Drehbankſpindel in Umlauf, und drückt 
mit dem Zeigefinger der rechten Hand, in welcher das Inſtrument 
gehalten wird, auf den Hebel L, wodurch der Drehſtahl P gegen 
den Draht VV (Fig. 1) vorrückt, und in denſelben eindringt. 
Dieß dauert fo lange, bis das an dem Schieber G befindliche 
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Kloͤtzchen e (Fig. 1, 3) gegen das untere Ende der Stellſchraube 
H anftößt, wodurch das fernere Angreifen des Stahls verhindert 
wird. Die Entfernung, in welcher ſich nun die Schneide des 
Drehſtahls von der Achſe des Drahtes befindet, iſt der Halb⸗ 
meſſer des fertigen Schraͤubchens, welcher letztere demnach (wie 
bereits angedeutet) durch die Adjuſtirung der Schraube H beliebig 
verändert werden kann. Es iſt hiernach offenbar, daß alle mit 
derſelben Stellung von H gemachten Schraͤubchen genau einerlei 
Dicke bekommen. Da der Draht V V’ (Fig. 1) von dem Bohr⸗ 
loche des Kopfes bei p p ganz eingeſchloſſen iſt, und uͤberdieß in 
der unterwärtd gekehrten Rinne des Theiles ! (vergleiche Fig. 5) 
anliegt, ſo iſt ihm jede Biegung oder Federung verwehrt, und 
er hält nicht nur gegen den Druck des Drehſtahls gehörig Stand, 
fondern muß auch, dem Drehſtahl gegenuͤber, unmangelhaft rund 
laufen, wobei es gar nicht ſehr ſtreng darauf ankowmt, ob au⸗ 
ßerhalb des Inſtrumentes ein genaues Rundlaufen Statt findet 
oder nicht, wenn nur die drehende Bewegung von der Drehbank⸗ 
fpindel dem Drahte mitgetheilt wird. Dieſer Umſtand iſt ſehr vor: 
theilhaft, denn er geſtattet das Einſpannen und die fucceflive Bes 
arbeitung eines ziemlich langen und dünnen Drahtſtückes, welches 
ohne die beſchriebene Unterſtützung in dem Kopfe Ip des Inſtru⸗ 
mentes, gewöhnlich gar nicht zum Rundlauſen zu bringen ſeyn 
würde. — Wenn der Drehſtahl in angegebener Art ſeine Wirkung 
vollendet hat, handelt es ſich zunächſt um eine ſolche Fortrückung 
des Inſtrumentes (von V’ gegen V, Fig. 1), daß zwiſchen dem 
jetzt eben verfertigten Schraͤubchen und dem alsdann darauf fol: 
genden ein beſtimmter Laͤngentheil des Drahtes als Kopf unver⸗ 
ſehrt ſtehen bleibt. Hierzu gelangt man mittelſt des elaſtiſchen 
Bügels QRST (Fig. 1, 2, 3) auf folgende Weiſe. Man drückt 
denfelben bei T nieder, und ſchiebt das Inſtrument in der Rich» 
tung von V/ nach V auf dem Drahte fort, bis letzterer durch den 
Theil S des inzwiſchen wieder losgelaſſenen und in die Höhe ges 
gangenen Bügels aufgehalten wird. Da ſich dieſer an ſich aller 
dings ſehr einfache Vorgang nicht mit Hülfe der Fig. ı recht dent: 
lich machen laͤßt, ſo ziehe man Fig. 9 zu Rathe. Geſetzt es ſey 
zuerſt der Theil a“ b“ mittelſt eines Stahles von dieſer Breite 
(gleich Fig. 11) ausgedreht, von b“ bis d“ und weiterhin aber 
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der Draht noch unangegriffen; ſo wird — nachdem beim Loslaſſen 
des Hebels L (Fig. 2, 3) die Feder O den Drehſtahl zurüuͤckge⸗ 
zogen hat — das Inſtrument von a’ gegen d’ weiter geſchoben. 
Der emporſchnellende Bügel RST fällt hierbei mit feinem Theile 
S in den vertieften Raum a“ b“ ein, und findet endlich ein Hinder⸗ 
niß an der Seitenfläche b“ eben dieſer Vertiefung (vergleiche die 
Stellung von 8 zu y in Fig. 3). Dadurch iſt dem Inſtrumente 
feine Stellung für die nächſtfolgende Periode der Arbeit feſt ange⸗ 
wieſen; die Schneide des Drehſtahls, welche vorher dem Raume 
a‘ b“ gegenüber ſtand, befindet ſich nun vor o/ d’, und läßt. man 
ſie hier ebenfalls wieder in den Draht eingreifen, ſo bleibt das 
Stück b’ / des letztern ſtehen. Die Länge des Kopfes wird, wie 
man leicht einſieht, jederzeit eben fo groß ausfallen, als die Eut⸗ 
fernung des Drehſtahls von der innern Flaͤche des Bügels bei 8. 
Dieß wird auch einiger Maßen durch Fig. 1 erläutert, obſchon hier 
abſichtlich der Kopf y ein wenig von dem Bügel R J entfernt ge= 
zeichnet iſt, um die Unterſcheidung aller einzelnen Gegenſtaͤnde in 
dem kleinen Raume zu erleichtern. Eben dieſe Bemerkung muß in 
Anſehung der Fig. 4 gemacht werden, und in beiden Zeichnungen iſt 
aus demſelben Grunde der Bügel R T ein wenig von der innern 
Flache des Theiles p abgerückt, wiewohl er dieſelbe berühren muß. 

4) Das durch Fig. 5 bis 15 auf Taf. 311 vorgeſtellte Ins 
ſtrument leiſtet in einer Beziehung mehr als alle bis her (unter 
Nr. 1, 2, 3) beſchriebene, indem es die Vorrichtungen zum Dre⸗ 
hen der Schräubchen und zum Abſtechen derſelben in ſich vereinigt; 
aber es eignet ſich feiner Größe und Schwere wegen, fo wie nach 
feiner Konſtruktion überhaupt, nicht zur Bearbeitung von dünnem 
(3. B. unter ¼ Zoll im Durchmeſſer haltendem) Drahte. Fig. 5. 
zeigt eine Anſicht der hintern Fläche deſſelben, d. h. derjenigen, 
welche beim Gebrauche von der Drehbankſpindel abgewendet iſt; 
Fig. 6 eine Anſicht der dem Arbeiter zugekehrten ſchmalen Seite; 
Fig. 7. die vordere Anſicht. Die Haupttheile ſind drei ſchmale 
aus Eiſen gegoſſene oder geſchmiedete Platten AB, CD, E F, 
welche bei B, D, F in einer ſolchen Form auslaufen, daß ſie hier 
bequem mit der Hand gehalten werden können, und bei A, C, E 
vermittelſt eines durch die Schraube a gebildeten Charniers mit 
einander zuſammenhaͤngen. In Fig. 8 iſt die mittlere Platte AB 
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allein, und zwar von der Rückſeite eren mit Fig. 5) 
vorgeſtellt. 

Jeder der genannten drei Haupttheile bildet, mit den dazu ge⸗ 
hörigen Nebentheilen, eine beſondere Vorrichtung; nämlich AB ent: 
hält die Vorrichtung zum Einführen und Halten des Drahtes, EF 
jene zum Abdrehen deſſelben, und CD die zum Abſtechen des fertig 
gedrehten Stückes. | 

An der Mittelplatte A B ift a“ (Fig. 8) das Loch für die 
Charnier-Schraube a (Fig. 5, 6, 7). Weiter unten befindet ſich 
eine breite Nuth H mit einwärts abgeſchraͤgten Seiten, und von 
dieſer laufen zwei Furchen b, ce aus, welche das Heraustreten 
der Drehſpaͤne erleichtern. Da, wo dieſe Furchen zuſammen— 
treffen, iſt ein großes rundes Loch durchgebohrt, in welches eine 
zylindriſche ftählerne Büchſe G feſt paſſend eingeſchoben wird, 
deren Geſtalt am deutlichſten aus Fig. 13 und 14 hervorgeht. 
Man hat ſolcher Buͤchſen mehrere nöthig, da die Bohrung der 
felben jedes Mal mit der Dicke des verarbeiteten Drahtes über— 
einſtimmen muß. Zu dem der gegenwärtigen Beſchreibung zum 
Grunde liegenden Exemplare gehören vier Büchfen, an welchen 
die Durchmeſſer der Bohrungen von 3 Linien bis 5 Linien ſteigen. 
Der vorſpringende Rand an dem einen Ende dieſer Büchfen legt 
ſich, wenn dieſelben in das Inſtrument eingeſetzt ſind, an die 
vordere Fläche der Platte A B, und iſt in Fig. 6, 7 bei G zu 
ſehen. Auf dem Boden der Nuth H (Fig. 8) iſt eine kreisrunde 
flache Ausſenkung angebracht, in welche ein ftählernes Scheib— 
chen d gelegt wird, und auf letzteres drückt die von vorne her durch 
A B hereingehende Schraube e (Fig. 6, 7). Der Zweck dieſer 
Anordnung ergibt ſich aus dem weiterhin Folgenden. — Da die 
Büchſe G mit ihrem Bohrloche auf den in Arbeit genommenen 
Draht aufgeſchoben wird, und denſelben genau paſſend umſchließt, 
ſo dient ſie nicht nur, um demſelben einen unwandelbaren Platz 
gegen die übrigen Beſtandtheile des Inſtrumentes, namentlich in 
Beziehung zum Drehſtahle, anzuweiſen; ſondern zugleich auch um. 
ihn in unmittelbarer Nähe des Drehſtahls zu ſtützen, und alſo am 
Ausweichen waͤhrend des Abdrehens zu hindern. Uebrigens ſteht 
der abzudrehende Theil ſelbſt ganz frei und ohne Anlehnungs— 
punkt dem Drehſtahle gegenüber, weßhalb der Draht etwas dick 
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ſeyn muß, um vor dem angewendeten Drucke nicht auszuweichen. 
In dieſer Beziehung hat das unter Nr. 3. beſchriebene Inſtrument 
einen Vorzug, weil es dem Drahte auf der ganzen in Bearbei- 
tung genommenen Länge eine Anlehnung darbietet, ſo daß er ſelbſt 
bei geringer Dicke ganz ſteif gehalten wird. Um beim Aufſetzen 
des gegenwärtigen Inſtrumentes auf den Draht zu bewirken, daß 
ohne Probiren oder Nachmeſſen genau ein Ende von vorbeſtimmter 
Länge durch die Büchſe G heraustritt, iſt ein eigener Apparat 
angebracht, welchen die Fig. 5 und 6 in Verbindung mit dem 
Ganzen, die Fig. 9 und 10 aber, nach zwei verſchiedenen Anſich⸗ 
ten, abgeſondert darſtellen. Ein meſſingenes zwei Mal im rech⸗ 
ten Winkel gekröpftes Stück J wird nämlich bei J“ auf der Platte 
AB feſtgeſchraubt, wozu das Schraubenloch i (Fig. 8) dient. 
Als Verlaͤngerung von Jiſt der eingeſchraubte runde ſtählerne 
Stift k k angebracht, auf welchem eine kleine meſſingene Docke 
R verſchoben und mittelſt der Druckſchraube! feſtgeſtellt werden 
kann. Durch runde Löcher von K und J ſchiebt ſich ein anderer 
ſtaͤhlerner Stift g h, welcher bei g zum bequemen Anſaſſen einen 
meſſingenen Kopf trägt, am andern Ende aber mit einer kurzen 
koniſchen Zuſpitzung verſehen iſt. Dieſer Stift wird durch die 
Schraube k nöthigen Falls feſtgeſtellt; feine Achſe und die Achfe 
der Büchſe G liegen in einer und derſelben geraden Linie. Auf ihm 
befindet ſich eine zylindriſche meſſingene Hülſe m, welche mittelſt 
der Druckſchraube n an einer beliebigen Stelle befeſtigt werden 
kann. Wenn das Inſtrument mit der Büchſe G auf den an der 
Drehbank eingeſpannten Draht aufgeſchoben wird, ſo tritt der 
letztere ſo weit aus G hervor, bis er durch Anſtoßen gegen datz 
zugeſpitzte Ende des Stiftes gh aufgehalten wird. Hat man nun 
vorläufig dieſen Stift in eine angemeſſene Stellung gebracht, und 
die Schraube k angezogen, fo iſt dadurch — fo lauge dieſe Stel— 
lung von g h beibehalten wird — ein unwandelbares Maß der 
in Arbeit genommenen Drahtlänge feſtgeſezt. In gewiſſen Faͤl— 
len iſt es aber nöthig, zwei verſchiedene Stellungen des Stiftes 
g h abwechſelnd zu gebrauchen, die man nicht immer wieder aufs 
Neue, mit Mühe und Zeitverluſt, aufſuchen will; alsdann ge— 
wahrt die Hülſe m ihren Nutzen. Iſt z. B. die Aufgabe, den 
Draht an einer gegebenen Stelle abzudrehen, und alsdann ix 
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einer beſtimmten Entfernung von dem abgedrehten Theile abzu⸗ 
ſtechen: fo muß für den letztern Zweck das Inſtrument um einen 
gewiſſen Abſtand weiter auf den Draht hinaufgeſchoben werden, 
alfo der Stift g h weiter in der Richtung nach g zurüdweichen. 
Man erreicht dieß, indem man der Docke K und der Hülſe m den 
gehörigen Platz anweiſet; dann zuerſt den Stift g h fo weit gegen 
G zu ſchiebt, daß m an Janliegt, nun die Schraube k feſt anzieht, 
das Inſtrument auf den Draht aufſteckt, bis letzterer den Stift 
g h berührt, und bei dieſer Lage des Ganzen den Drehſtahl ar: 
beiten läßt, nach vollendetem Abdrehen aber die Schraube £ Töfet, 
das Inſtrument weiter auf den Draht hinauf bewegt, bis der 
zurückgedraͤngte Stift g h mit feiner Hülſe m gegen die Docke H 
anſtößt, und nun in dieſer veränderten Lage den Stichſtahl an: 
greifen läßt, um das fertig gearbeitete Stuck von dem noch übri⸗ 
gen Theile des Drahtes abzuſchneiden. Um hiernach die Bearbei« 
tung eines neuen Stückes mit der erſten Stellung des Stiftes gh 
anzufangen, hat man nur dieſen abermals ſo zu verſchieben, daß 
die Hülfe m an ] zu liegen kommt, und ihn mittelſt f zu befeſtigen. 

Der Drehſtahl u, Fig. 5, iſt in eine eiſerne Hülſe s einge⸗ 
ſchoben, welche man abgeſondert in Fig. 11 (Seitenanſicht) und 
Fig. 12 (Endanſicht) vorgeſtellt ſieht. Er wird darin durch eine 
Druckſchraube t feſtgehalten. Der Fuß p dieſer Hülſe (vergleiche 
Fig. 5, 6, 7) iſt ſchwalbenſchwanzartig abgeſchraͤgt, und in die 
gleichgeſtaltete Nuth H (Fig. 8) eingebracht, worin er mit Leich- 
tigkeit hin und her gleiten muß. Um bei dieſer Bewegung alles 
Schlottern zu beſeitigen, wird die ſchon oben erwaͤhnte Schraube 
e (Fig. 6, 7) fo weit hineingeſchraubt, daß fie einen ſanften Druck 
des Scheibchens d (Fig. 8) gegen die Grundflaͤche des Schiebers 
p erzeugt, und dieſen alſo gelinde gegen die abgeſchraͤgten Seiten⸗ 
wände der Nuth oder Bahn H anpreßt. Ein winkelförmiges 
Eiſenſtück gift am äußern Ende der Hülſe s mittelſt einer Schraube 
befeſtigt, welche letztere man in Fig. 11 durch Punktirung ange⸗ 
geben findet. Dieſes Stück g iſt einerſeits mit einer kleinen Schraube 
r verſehen; anderſeits haͤngt es vermöge einer ſtaͤhlernen Spange 
vund der beiden Schrauben w, x mit dem Arme oder der ſchmalen 
Platte E F wie durch zwei Gelenke zuſammeu. Sonach geſchieht 
es, daß derem E F bei feiner Drehung um das Charnier a die 
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Hülſe s ſammt dem Drehſtahle u in der Nuth H der Platte AB, 
hineinſchiebt oder herauszieht, wodurch der Drehſtahl gegen den in 
Arbeit befindlichen Draht vorgerückt oder von demſelben entfernt 
wird. Dieſen Bewegungen wird eine beliebig zu regulirende 
Grenze geſetzt, indem beim Hineinſchieben die Schraube r zuletzt 
gegen die Kante von A B (Fig. 6, 7) anſtößt, beim Herausziehen 
aber die äußere Kante des Armes E F von dem Haken eines 
eiſernen Winkelſtückes L aufgehalten wird. Dieſes letztere iſt 
(wie man am beſten aus Fig. 7 erkennt) auf der Vorderflaͤche der 
Platte A B mittelſt einer Schraube o befeſtigt, und enthaͤlt zum 
Durchgange dieſer Schraube ein laͤngliches Loch, wodurch es einer 
gewiſſen Veraͤnderung ſeiner Stellung faͤhig wird. ' 
Der Arm CD trägt den mit einer ſehr ſchmalen Schneide 
verſehenen Stichſtahl O (Fig. 5, 7), welcher in einer Furche des⸗ 
ſelben eingelegt iſt, und durch den über ihn hergreifenden Kopf 
der Druckſchraube y feſtgehalten wird. Schließlich it MN (Fig. 
5 und 7) eine durch C D in ſchraͤger Richtung gehende Schraube, 
deren inneres Ende gegen den Arm E F trifft, und denſelben 
auswärts treibt, wenn C einwärts, d. h. gegen AB hin, bewegt 
wird. Faſt iſt es überflüffig zu bemerken, daß ſowohl der Drehſtahl 
u als der Stichſtahl O mit ihrer Schneide auf den Mittelpunkt der 
Büchſe G zielen müſſen, wie Fig. 6 deutlich genug zu erkennen gibt. 
Die Drehſtähle, welche man in dem gegenwärtigen In⸗ 
ſtrumen te gebraucht, find in Anſehung ihrer Schneide von man⸗ 
nigfaltigen Formen, fo daß man nicht nur Schräubchen mit vers 
ſchieden geformten Köpfen, ſondern auch allerlei andere kleine 
Gegenſtände zu drehen im Stande iſt. Fig. 18 zeigt einige ſolche 
Stähle, von der Rückſeite angeſehen, wo durch die doppelten Linien 
an der Schneide die Zufchärfungsfacetten ausgedrückt werden. u 
hat eine geradlinige Schneide, und dient zum Drehen der Schraͤub⸗ 
chen mit zylindriſchem Kopfe, wobei der letztere entweder gar 
nicht, oder nachträglich für ſich allein, mittelſt deſſelben Stahles ab: 
gedreht wird. u“, mit einer ſtumpfwinkelig gebrochenen Schneide 
erzeugt ein Schräubchen mit koniſchem (verſenktem) Kopfe; u- und 
u’, deren Schueide bogenförmig ausgeſchweift iſt, bringen einen 
kugelförmigen Kopf hervor, der bei u‘, vermöge eines geradlini⸗ 
gen Theiles der Schneide, mit einer zylindriſchen Fortſetzung, 
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dagegen bei u’ mit. einer fanften Schweifung ausläuft. Noch 
anders geformte Stähle kann man nach Belieben anwenden, um 
kleine Rollen, Taſchenuhrpfeiler, mancherlei Knöpfchen u. dgl. 
zu drehen, worüber alle fernere Erläuterung wohl überflüſſig iſt, 
da jedenfalls Alles nur daran liegt, daß die Schneide nach dem 
Profile des beabſichtigten Gegenſtandes ausgeſchweift oder aus⸗ 
gekerbt wird. 

Das Verfahren beim Gebrauch des Inſtrumentes wird, bei 
Vorausſetzung des bisher Vorgekommenen, keiner weitläufigen 
Erklarung bedürfen. Nachdem der Drehſtahl u und die erforder⸗ 
liche Büchſe G eingeſetzt, das Winkelſtück L in die rechte Lage 
gebracht und auch die Stellfchranbe r, fo wie der Stift gh, ad⸗ 
juſtirt iſt: faßt man das Inſtrument an dem Griffe B mit der 
linken Hand, ſchiebt die Oeffnung der Buͤchſe G auf den in der 
Drehbank eingeſpannten Draht, und drückt, während der Umdre⸗ 
hung des letztern, mit der rechten Hand auf den Griff F. Da⸗ 
durch greift der Drehſtahl u an, und dreht den Draht ſo lange 
ab, bis die kleine Stellſchraube r durch ihr Anſtoßen an A B der 
Arbeit ein Ziel ſetzt. Man läßt nunmehr den Arm E F los, er 
greift dagegen den anderen, CD, und drückt mittelſt deſſelben 
den Stichſtahl O gegen die Arbeit an, um letztere von dem Draht: 


ſtücke abzuſchneiden. Dabei ſchiebt die Schraube M N den Arm | 


E F vor ſich her, und entfernt mithin ohne weiteres Zuthun den 


Drehſtahl von dem gedrehten Gegenſtande. Zuletzt wird E F, 


und mittelbar C D durch das Winkelſtück L aufgehalten, damit 
nicht nach beendigtem Durchſtechen ein unwillfürliches Hinaus⸗ 
fahren mit dem Stichſtahle über die nothwendige Grenze Statt 
findet. Ä 

5) Die bisher angeführten vier Inftrumente find wenig oder 
gar nicht zum Drehen eiſerner und tählerner Schräubchen 
geeignet; vorzugsweiſe gilt dieß von den unter Nr. 1, 3 und 4 
vorgekommenen, weil dieſe die ganze Länge der kleinen Schrau: 
benſpindel auf ein Mal mittelſt eines breiten Schneidſtahles zu 
drehen beſtimmt ſind, was wohl recht gut auf Meſſing, aber 
kaum auf dem viel haͤrteren Eiſen oder gar Stahl ausführbar iſt. 
Hier wird vielmehr durchaus erfordert, daß die zur Zeit angrei⸗ 
fende Schneide von geringer Ausdehnung ſey, mithin die Wirkung 


— 
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derſelben fucceffive auf den verſchiedenen Punkten in der Lange 
des Arbeitsſtückes Statt finde; etwa wie bei dem Inſtrumente 
Nr. 2 (Fig. 18 bis 21 auf Taf. 310), nur daß die Nothwendig⸗ 
keit eintritt, die Umgebung des Drehſtahls von Eiſen oder Stahl, 
ſtatt von Meſſing, zu machen. Um zugleich das Inſtrument vor 
aller Wandelbarkeit zu ſichern, welche durch laͤngern Gebrauch 
zur Bearbeitung eines harten Metalls ſo leicht entſteht, iſt es 
ferner zweckmaßig, daß man dasſelbe möglichſt einfach konſtruire 
und dagegen lieber den Vorzug, alle Theile der Arbeit mit einem 
einzigen Inſtrumente zu verrichten, aufopfere. Nach dieſen Grund⸗ 
ſatzen iſt eine zufammengehörige Folge von drei Inſtrumenten ent⸗ 
worfen und ausgeführt, welche wir nun mit Hülfe der Abbildun⸗ 
gen auf Taf. 307 beſchreiben werden, und deren Zweckmaͤßigkeit 
ſich durch die Erfahrung bewaͤhrt hat. Dieſe Inſtrumente ſind: 
a) eines zum Drehen der Schräubchen mit Köpfen, deren Unter⸗ 
ſeite koniſch iſt; b) eines zum Nachdrehen der untern Kopffeite, 
wenn der Kopf zylindriſch werden ſoll; c) eines zum Abdrehen 
der zylindriſchen Köpfe auf ihrem Umkreiſe, verbunden mit einer 
Vorrichtung zum Abſtechen der fertigen Schraͤubchen. 

a) Das zuerſt genannte Inſtrument wird durch die Fig. 1 
bis 8, auf Taf. 307, vorgeſtellt. Der weſentlichſte Beſtandtheil 
deſſelben iſt ein vierſeitig prismatiſcher, überall genau rechtwinkelig 
abgerichteter Stahlkörper A (Fig. 6, 7, 8), welcher in einem dazu 
paſſenden viereckigen eiſernen Rahmen C C mittelſt zweier Druck 
ſchrauben B, B feſtgehalten wird. Dieſer Rahmen C figt auf 
einem, mit ihm aus dem Ganzen geſchmiedeten Stiele D, an 
welchem ſich das hölzerne, 5 ½ bis 6 Zoll lange Heft E F befin⸗ 
det. Den Körper A zeigt Fig. ı in der vordern, und Fig. 3 in 
der hintern Endanſicht; Fig. 2 in einer Seitenanſicht. Bei dieſen 
drei Abbildungen iſt der Drehſtahl nicht mit gezeichnet, welcher 
ſich dagegen abgeſondert und nach ſechs verſchiedenen Anſichten in 
der Fig. 4 dargeſtellt findet. a, in Fig. 1, 2, 3, 7, 6, iſt ein 
durch die ganze Länge von A gebohrtes Loch, welches den Durch⸗ 
meſſer der zu erzeugenden Schräubchen hat, und vorn zu einer 
trichterförmigen Ausſenkung b (Fig. ı, 2, 7) ſich erweitert; o ein 
ſchraͤger Spalt auf einer der Seitenflaͤchen, welcher, vermöge 
ſeiner Lage und Tiefe, von b aus auf eine kleine Strecke das Loch a 
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ſeitwaͤrts öffnet, wie die Vergleichung der Fig. 1 mit Fig. 2 er⸗ 
kennen läßt. Im Zuſammenhange mit dieſem Spalte iſt ferner 
ein Ausſchnitt d vorhanden, um für das Heraustreten der Dreh⸗ 
ſpaͤne den nöthigen Raum zu gewähren. Auf der hintern End⸗ 
fläche des Körpers A (Fig. 3, 8) befindet ſich ein Schraubenloch und 
rund um dasſelbe eine zylindriſche, ſeitwaͤrts in den Spalt e aus⸗ 
mündende Verſenkung e, woſelbſt die Schraube g (Fig. 5) ein⸗ 
geſchraubt wird, wie Fig. 8 deutlich zeigt. Eine andere Schraube, 
f (Fig. 1, 2, 3, 7) geht ſeitwaͤrts in den Körper A, und greift 
mit ihrem Kopfe ein wenig über den Spalt c (ſiehe Fig. a). Der 
Drehſtahl h (Fig. 4, 7, 8) wird in dieſen Spalt gelegt, und in 
feiner feſten Lage theils ſchon durch den Rahmen C C, noch mehr 
aber durch die Köpfe der Schrauben f und g gefichert, von wel: 
chen f das Ausweichen nach der Seite, g das Zurückgehen in der 
Laͤngenrichtung verhindert. In Fig. 4 iſt A diejenige Anſicht des 
Stahles, welche derſelbe in Fig. 2 darbieten würde, wenn er 
dort mit vorgeſtellt waͤre; alſo diejenige Seite, welche er bei ſeiner 
Anbringung in dem Spalte e nach außen kehrt. B jtellt die ent⸗ 
gegengeſetzte ſchmale Seite vor, mithin diejenige, welche dem 
Innern des Körpers A, naͤmlich dem Loche a, zugewendet liegt. 
Die mit C bezeichnete breite Flache kommt neben dem Ausſchnitte 
d (Fig. 2) zu liegen; D iſt die andere breite Seite; E die End⸗ 
anficht von der Schneide her (vergl. Fig. 7 bei no); F die andere 
Endanſicht, welche man auch in Fig. 8 bei h vorfindet. Die 
Schneide 1, 2, 3 iſt aus einem quer geſtellten Theile 2,3 und 
einem ſchraͤgen 1, 2 zuſammengeſetzt; ihre Schaͤrfe bekommt ſie 
durch die Facetten n und o. Die ſchraͤge Schneide 1, 2 ent⸗ 
ſpricht der koniſchen Ausſenkung b (Fig. 1, 2,7), in deren Ab» 
dachung ſie zu liegen kommt; der andere Theil 2, 3 der Schneide 
befindet ſich, wenn der Stahl an feinem Plage iſt, in der Ebene 
der vordern Endflaͤche des Körpers A, welche Fig. 1 darſtellt. 
Von k nach! iſt der Stahl auf die halbe Dicke fchräg abgeſetzt, 
ſo daß er mit dem jener Schneide zunächſt liegenden Theile die 
Breite des Spaltes o nur zur Hälfte ausfüllt, und den übrigen 
Raum in Verbindung mit dem Ausſchnitte d zum Hervortreten der 
Drehſpaͤne frei läßt. An dem der Schneide entgegengeſetzten Ende 
des Stahls iſt eine Ecke i (Fig. 4, B, C, F) ein wenig abgeſetzt, und 
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dieſer kleine Abſatz dient zum Auflehnungspunkte für den Kopf der 
Stellſchraube g, wie man aus Fig. 8 ohne weiters erkennt. 

Um von dem Inſtrumente Gebrauch zu machen, hält und 
drückt man es mit der Ausſenkung b des Loches a (Fig. 7) an das 
Ende des in der Drehbank umlaufenden Drahtes, deſſen Durch⸗ 
meſſer jenem der Verſenkung b gleich, oder eher etwas größer ſeyn 
muß. Hierbei arbeitet die Schneide 1, 2, 3 des Drehſtahls (Fig. 4) 
das Metall allmalich weg, und laͤßt davon nur einen Zylinder 
vom Durchmeſſer des Loches a übrig, welcher nach Maßgabe feiner 
Entſtehung in dieſes Loch eintritt. Die Länge der kleinen Schrau⸗ 
benſpindel, welche auf ſolche Weiſe ſich bildet, wird nicht durch 
das Inſtrument ſelbſt gemeſſen, weil man mit dieſem beliebig lange 
fortarbeiten kann; man muß alſo von Zeit zu Zeit nachſehen und 
mit einer beſondern Lehre prüfen, ob die beabſichtigte Laͤnge 
erreicht iſt. Fig. 22 (Tafel 307) zeigt die Geſtalt, welche der 
Draht bei dieſer erſten Bearbeitung empfaͤngt: es iſt a ein Stück 
des noch nicht angegriffenen Drahtes; b das gebildete Schräub- 
chen; o die von der ſchraͤgen Schneide des Stahls hervor⸗ 
gebrachte Fonifche Unterfeite des Kopfes. Soll der Kopf die 
koniſche Geſtalt behalten, fo ſchreitet man nunmehr ohne Weiz 
teres zum Schneiden des Schraubengewindes, endlich aber zum 
Adrehen des Kopfes auf ſeinem Umkreiſe, und zum Abſtechen 
des alsdann fertigen Stückes, indem man zu beiden letzteren 
Arbeiten das weiter unten beſchriebene Inſtrument (e) anwen⸗ 
det. Wünſcht man aber einen zylindriſchen Kopf auszuarbeiten, 
fo muß zunächft die jetzt koniſche Fläche c (Fig. 22) flach abgedreht 
werden, wie de in Fig. 23 zeigt. | | 

b) Hierzu dient das zweite Inſtrument, welches mit dem 
eben beſchriebenen bis auf geringe Unterſchiede übereinſtimmt. Es 
beſteht wie dieſes aus einem Griffe DE F (Fig. 6, 7), in deſſen 
viereckige Oeffnung bei C C ein parallelepipediſcher Stahlförper 
A eingefegt wird, den zwei Druckſchrauben B, B feſthalten. Aber 
dieſer Körper A iſt etwas abweichend eingerichtet. Man ſieht ihn 
durch Fig. 9 in der vordern Endanſicht, durch Fig. 10 in einer 
Seitenanſicht, und durch Fig. 11 in der hintern Endanſicht vor: 
geſtellt. Fig. 12 enthält drei Anſichten des dazu gehörigen Dre: 
ſtahls. Das Loch a iſt in ſeiner ganzen Laͤnge gleich weit, und 


428 Ä Schrauben. 


geht nicht nur durch das Prisma A, ſondern auch durch einen 
von deſſen vorderer Eudfläche ſich erhebenden Zylinder G, deſſen 
Ende eine ſanfte Wölbung nach einem Kugelſegmente darbietet 
(ſiehe Fig. 10). Der ſchraͤge Spalt, welcher zum Einlegen des 
Drehſtahls vorhanden iſt, und von dem man nur in Fig. 10 das 
hintere Ende bei e bemerken kann, da er übrigens von dem Dreh⸗ 
ſtahle h ausgefüllt wird, iſt eben fo angebracht, wie bei dem 
vorhergehenden Inſtrumente, desgleichen find der Ausſchnitt d 
(Fig. 9, 10), die Ausſenkung e auf der hintern Endflaͤche (Fig. 11), 
die Schraube f (Fig. 9, 10, 11) und die Schraube g (Fig. 11) zu 
den ſchon bekannten Zwecken da. Der Drehſtahl, deſſen äußere 
ſchmale Seite in A, Fig. 12, und bei h in Fig. 10 erſcheint, waͤh⸗ 
rend Fig. 12 bei B, C die zwei breiten Flaͤchen darſtellt und die 
beiden Endanſichten aus h, Fig. 9, 11 ſich ergeben, hat wieder 
den ſchraͤgen Abſatz k und die abgeſetzte Ecke i am hintern Ende, 
Seine Schneide 1, 2 iſt ein wenig ſchraͤg geſtellt, und ihre Lage 
in dem Inſtrumente entſpricht hiernach der ſanften Wölbung des 
Zylinders G auf feiner Endflaͤche (Fig. 10). Dieſer Umſtand be: 
wirkt, daß die Unterſeite des Schraubenkopfes (de, Fig. 23) ein 
wenig hohl ausfällt, wodurch ſie ſich an die Oberflaͤche desjenigen 
Gegenſtandes, in welchen die Schraube eingeſchraubt wird, dich⸗ 
ter ſchließend anlegt. 

Die Anwendungsart des Inſtrumentes bedarf wohl nach dem 
bereits Vorgekommenen keiner Erläuterung mehr. Iſt mittelſt 
deſſelben das in Arbeit befindliche Schraͤubchen zu der Geſtalt 
abgedreht, welche Fig. 23 darſtellt, ſo folgt das Schneiden des 
Schraubengewindes, wozu ein eigenes Schneideiſen (Fig. 20, 21, 
Taf. 307) beigegeben iſt, ubrigens aber auch jedes andere Schrau: 
benſchneideiſen von gewöhnlicher Geſtalt (ſiehe weiter unten) benutzt 
werden kann. Das Arbeitsſtück erſcheint alsdann fo, wie aus 
Fig. 24 zu erſehen iſt. 

c) Die letzte, nun folgende, Bearbeitung iſt das Runddre⸗ 
hen des Kopfes, und das Abſtechen, d. h. die Trennung des fer⸗ 
tigen Schraubchens von dem Reſte des Drahtſtückes, mit welchem 
es bisher noch zuſammenhing. Dieſe beiden Operationen werden 
mittelſt verſchiedener Beſtandtheile eines und deſſelben Juſtrumen⸗ 
tes vollführt, von dem die Fig. 13 bis 19, Taf. 307, eine Dar: 
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ſtellung geben. Es ift gänzlich aus Eiſen und Stahl verfertigt, 
und enthält zum Abdrehen des Kopfes (auf feiner Zylinderflaͤche) 
eine Fraͤſe, zum Abſtechen hingegen einen nach Grabftichel » Art 
ſpitz angeſchliffenen Stichſtahl. Fig. 13 iſt eine Flachenanſicht, 
Fig. 14, 16 find zwei entgegengefegte Seitenanſichten des In⸗ 
ſtrumentes, deſſen volle Laͤnge nicht auf der Kupſertafel Platz 
finden konnte, weßhalb nahe am untern Ende ein zwei Zoll langes 
Stück der Griffe ausgelaſſen werden mußte, wie aus der Unter⸗ 
brechung durch die zwei punktirten Linien ohne Weiteres klar wird. 
Die ſchmiedeiſerne Platte A B C bildet den einen dieſer Griffe, 
B C, und zugleich die Grundlage des Ganzen. Ihr oberſter Theil 
A hat die Geſtalt einer kreisrunden Scheibe, wie aus der theil⸗ 
weiſen Anſicht Fig. 17 noch beſſer hervorgeht. In dieſer Scheibe 
befindet ſich ein viereckiges Loch D’, in welchem der gleichgeſtaltete 
Schaft D der Fraͤſe E vermittelſt der Druckſchraube F feſtgehalten 
wird. F“ in Fig. 17 gibt mit punktirten Linien das Loch für dieſe 
Schraube an. Fig. 16 iſt ein Längendurchſchnitt der Fraͤſe, wel 
chen man mit Fig. 13, 14, 15 zu vergleichen hat. Sie enthält in 
ihrer Mitte ein rundes Loch a von dem Durchmeſſer der Schraͤüb— 
chen, welche bei dem Abdrehen des Kopfes hier eintreten muͤſſen; 
am vordern Ende eine mit dieſem Loche konzentriſche, zylinder— 
förmige Ausſenkung b, deren Weite und Tiefe mit der Dicke und 
Höhe der an den Schräubchen auszuarbeitenden Köpfe uͤberein— 
ſtimmt; endlich auf dem kronenartigen Rande os vier ſchraͤge 
ſcharfkantige Zähne. Faßt man das Inſtrument an dem Griffe 
B C, fest dann die Fraͤſe E mit ihrer Oeffnung auf die Fläche 
d e des Drahtes (a Fig. 24) an, und gibt zugleich den nöthigen 
Druck, während der Draht mit der Drehbankſpindel umlaͤuft; fo ars 
beitet der gezahnte Rand der Fraͤſe allmaͤlich ringsum denjenigen 
Theil der Drahtoberfläche weg, welcher den Umkreis der Ausſenkung 
b (Fig. 16) überſchreitet, und der fo entſtehende neue Zylinder hat 
den Durchmeſſer wie f in Fig. 25, wo die Differenz der Dicke 
zwiſchen f und a durch die punktirten Linien bemerkbar gemacht iſt. 
Dieſes Abfräfen des Drahtes dauert fo lange fort, bis die Fläche 
de (Fig. 24) den Boden der Ausſenkung b (Fig. 16) berührt. 
Mit dem Eintritte dieſes Zeitpunktes iſt der Schraubenkopf vollen» 
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det, und man ſchreitet nun zum Abſtechen des Schraͤubchens, wozu 
folgender Mechanismus dient: 

An der Platte A B befindet ſich eine leiftenförmige Hervor⸗ 
ragung G, und parallel mit dieſer eine andere, durch zwei ver⸗ 
ſenkte Schrauben e, e befeſtigte Leiſte H. Die inneren Seiten 
diefer beiden Leiſten find abgefchrägt, und bilden mit ihrem Zwi⸗ 
ſchenraume die Bahn zur Bewegung eines ſchwalbenſchwanzför⸗ 
migen Schiebers J (vergl. Fig. 18, 10), mit welchem die viereckig 
durchlochte Hülſe K aus einem Ganzen gearbeitet iſt. Dieſe Hülſe 
nimmt in ihrer Oeffnung den Grabſtichel oder Stichſtahl L M auf, 
zu deſſen Feſthaltung die Druckſchraube N vorhanden iſt. Der 
Schieber J trägt uͤberdieß eine bei g angefchraubte Feder g h i, 
welcher der auf H vorfpringende Kopf einer Schraube d im Wege 
ſteht; und in dem gabelartig geſpaltenen unteren Ende eine Frik⸗ 
tionsrolle f. Ein Stift k, auf der Platte A B, begrenzt die rück⸗ 
gängige Bewegung des Schiebers J, und verhindert denfelben, aus 
feiner Bahn zwiſchen den Leiſten GH herauszugleiten. Bei O (Fig. 
13, 14, 17) iſt auf der Platte A B mittelſt einer, als Drehungs⸗ 
achſe dienenden, verſenkten Schraube der Hebel O R angehängt, 
deſſen Vorſprung P unter die Rolle f des Schiebers J greift, und 
letzteren in die Höhe bewegt, wenn man auf OR einen angemeſ⸗ 
ſenen Druck ausübt. Hierbei ſtreift der Grabſtichel L dicht an dem 
Zahnkreiſe der Fraͤſe E vorbei, macht bei fortgeſetzter Umdrehung 
des bearbeiteten Drahtes in dieſen einen dreieckigen Schnitt gh 
(Fig. 25), und ſticht ihn endlich ganz durch; womit der Kopf und 
alſo das ganze Schraͤubchen vollendet iſt. Beim Nachlaſſen des 
Druckes auf CR treibt die gegen d ſich anlehnende Feder ghi 
(Fig. 13) den Schieber J wieder herab, und man kann nun das 
Schraͤubchen aus der Höhlung der Fraͤſe herausſtoßen. 


Verfertigung der Gewinde an Schrauben⸗ 
ſpindeln. 
Es gibt dazu vier Methoden, naͤmlich Gießen, Schmieden, 
Feilen und Schneiden. 
Das Verfahren, Schrauben ſogleich mit dem Gewinde ver⸗ 
ſehen zu gießen, wird im Allgemeinen ſelten angewendet. Als ein 
Beiſpiel hiervon find manche große gußeiferne Preßſpindeln anzu: 
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führen, die man mittelſt eines genau ausgearbeiteten hölzernen 
oder eiſernen Modells in Sand formt, wobei aber doch das Ge⸗ 
winde meiſt ziemlich unvollkommen ausfaͤllt, ſo daß man ſich wohl 
veranlaßt ſieht, es auf einer Schraubeuſchneidmaſchine nachzu⸗ 
ſchneiden. Geſchieht dieß nicht, ſo iſt jedenfalls ſchon die unver⸗ 
meidliche Rauhigkeit des Guſſes ein Fehler, der den Werth der 
Schraube herabſetzt. Kleine gegoſſene eiſerne Schrauben, die aber 
von ganz ſchlechter Beſchaffenheit ſind, trifft man öfters an Eiſen⸗ 
geräthen aus engliſchen Fabriken. An manchen Zinngußwaaren, 
z. B. Wärmflaſchen, Hähnen ꝛc., kommen Schraubengewinde vor, 
welche ebenfalls gleich beim Guſſe dieſer Stücke (in meſſingenen 
oder gußeiſernen Formen) mit erzeugt werden. 

Große eiſerne Holzſchrauben mit grobem Gewinde können 
recht brauchbar, wenn gleich allerdings nicht ſchön, durch Schmie⸗ 
den in einem zweitheiligen Geſenke hergeſtellt werden. Das Ver⸗ 
fahren und die Werkzeuge hierzu ſind im Artikel Schmieden 
(S. 63) beſchrieben. 

Gefeilte Schraubenſpindeln kommen ſehr oft vor. Wenn 
eine etwas große und grobe Schraube z. B. zu einem Schraubſtocke, 
einer Preſſe und dgl. zu verfertigen iſt, und es an den nöthigen 
Vorrichtungen gebricht, um das Gewinde zu ſchneiden; ſo nimmt 
man gewöhnlich ſeine Zuflucht zur Ausarbeitung deſſelben mittelſt 
Meißel und Feile. Zu dieſem Behufe wird ein Zylinder von ge⸗ 
hörigem Durchmeſſer aus Eiſen geſchmiedet und auf der Drehbank 
abgedreht. Dann ſchneidet man ein Blatt Papier zu, deſſen Breite 
genau um den Zylinder herum reicht, verzeichnet darauf die Schrau⸗ 
beugänge durch gehörig geneigte und angemeſſen von einander ent⸗ 
ferute Parallel⸗Linien; leimt dasſelbe rund um die Spindel herum, 
wonach die Vorzeichnung zuſammenhaͤngende Schraubenlinien bil⸗ 
det; macht nach Vorſchriſt dieſer Linien fortlaufende ſeichte Ein⸗ 
ſchnitte mit einer Meſſer⸗ oder Einſtreichfeile; haut, mit Bes 
nützung dieſer Richtſchnur die vertieften Gänge mit dem Meißel 
aus, und vollendet zuletzt das Gewinde mit größeren oder kleineren 
flachen Feilen. Iſt eine feinere, zartere Schraube nach dieſer 
Methode herzuſtellen, ſo faͤllt die Anwendung des Meißels weg, 
und man bedient ſich von Anfang an nur der Feile. Auf dieſe 
Weiſe werden ganz beſonders die, oſt ſehr ſchön gearbeiteten, . 
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mehrfachen Schrauben ohne Ende im Muſikwerken (Spieluhren 
u. dgl.) verfertigt, wozu Fig. 16 auf Taf. 304 ein Beiſpiel gibt. 
Dergleichen kleine gefeilte Schraubenſpindeln werden, wenn ſie 
einer beſonders ſchönen Ausarbeitung bedürfen, nachher entweder 
mit der Polierfeile geglättet oder mit kleinen Handſchleifſteinen 
auf der Drehbank geſchliffen, und mit Kalk, Zinnaſche oder Po⸗ 
lirroth polirt. Große, mit dem Meißel ausgehauene und nach⸗ 
gefeilte Spindeln pflegt man gerne wenigſtens zu ſchmirgeln, in⸗ 
dem man ein Stück Blei aufgießt, welches einen Theil einer 
Mutter bildet; dieſes mit Oel und Schmirgel verſieht, und damit 
die Schraube, während dieſelbe auf der Drehbank in Umlauf ge⸗ 
ſetzt wird, abſchleift. 

Daß man an eiſernen und meſſingenen Haken, Ringen re., 
welche zum Einſchrauben in Holz beſtimmt ſind, die Schrauben⸗ 
gewinde mit der dreieckigen Feile, ohne alle Vorzeichnung, ſehr 
flüchtig und daher ganz ſchlecht einfeilt, iſt ein ganz allgemein 
vorkommender Fall. Aber auch feine Gewinde, welche einer ſorg⸗ 
fältigen Ausarbeitung bedürfen, muͤſſen, wenn man weder Ge: 
windbohrer noch Schneidbacken (fiehe unten) dazu beſitzt, urſprüng⸗ 
lich durch Feilen hergeſtellt, und dann durch Schneiden vervoll⸗ 
kommnet und beſſer ausgebildet werden. Man nimmt in ſolchen 
Fallen einen genau abgedrehten ſtählernen Zylinder, und feilt dar⸗ 
auf das Gewinde moͤglichſt ſorgfaͤltig ein, indem man entweder 
(wie oben angegeben) eine auf Papier gemachte Vorzeichnung 
benutzt, oder — falls ſehr feine Gänge verlangt werden — Eiſen⸗ 
draht von angemeſſener Dicke in dicht an einander liegenden 
Schraubenwindungen herumwickelt, und mit einer zarten Meſſer⸗ 
feile, den Drahtumgaͤngen folgend, die erſte Spur einfeilt, worauf 
der Draht beſeitigt und die Arbeit mit paſſenden Feilen vollendet 
wird. Die fertige Schraube verſieht man mit drei oder vier nach 
der Länge laufenden Kerben, haͤrtet ſie und gebraucht ſie als Boh⸗ 
rer, um damit ein Paar Schneidbacken auf die Weiſe zu verfer⸗ 
tigen, welche weiter unten wird angegeben werden. Mit den 
Backen ſchneidet man alsdann in einer Schraubenkluppe eine neue 
ſtählerne Schraube, welche man ebenfalls haͤrtet, und nun als 
Original- Bohrer gebraucht, um damit ſowohl Muttern zu ſchnei⸗ 
den, als Schneidbacken zur Verfertigung von Spindeln darzuſtel⸗ 
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len. Durch die wiederholte Kopirung des Gewindes haben fich 
die unvermeidlichen Unregelmäßigkeiten der urſprünglichen gefeil⸗ 
ten Gänge meiſt ſo ausgeglichen, daß das Gewinde ſehr gut und 
brauchbar erſcheint. 

Die gebraͤuchlichſte und der meiſten Vollkommenheit faͤhige 
Verfertigungsart der Schraubenſpindeln iſt das Schneiden ders 
ſelben, wobei die Bildung des Gewindes dadurch erfolgt, daß 
man die vertieften Gänge durch Herausſchneiden von Spaͤnen aus 
einem Zylinder erzeugt, deſſen Dicke jener der darzuſtellenden 
Schraube (die hohen Gänge mit eingerechnet) gleich iſt. Das zu 
dieſem Behufe in Anwendung kommende Schneidwerkzeug beſteht 
entweder in einem Schraubenſchneideiſen oder in Schneid— 
backen, oder in einem Schraubſtahle, oder endlich in einem 
einfachen Zahne. Von dem erſten dieſer Geraͤthe bis zu dem 
letztgenannten bietet ſich ein ſtufenweiſer Uebergang dar, welcher 
nicht unintereſſant zu beobachten iſt. Bei dem Schneideiſen 
erblicken wir als das Wirkende eine komplette Schraubenmutter von 
Stahl; die Schneidbacken ſind nur zwei (ſelten drei oder vier) 
Segmente einer ſolchen Mutter; der Schraubſtahl bietet nichts 
mehr als eine Reihe Zaͤhne dar, deren jeder wie ein ſehr kleiner 
Reſt eines Mutterganges angeſehen werden muß; in dem Zahne 
endlich iſt das ſchneidende Werkzeug auf das Aeußerſte verein⸗ 
facht, indem er gleichſam als ein Schraubſtahl betrachtet werden 
kann, von dem man alle Zaͤhne bis auf einen einzigen weggenom⸗ 
men hat. 

Die mechaniſchen Vorrichtungen, mit deren Huͤlfe das Schraus 
benſchneiden durch die eben gedachten Schneidwerkzeuge vollführt 
wird, ſind mannigfaltiger Art. Die Schneideiſen gebraucht 
man theils frei in der Hand, theils auf der Drehbank; die Schneid⸗ 
backen kommen in Kluppen, mit welchen man aus freier Hand 
oder auf der Drehbank arbeitet, theilweiſe auch in eigentlichen 
Schraubenſchneidmaſchinen zur Anwendung; die Schraubs 
ftähle werden nur unter Mithülfe der Drehbank gebraucht; das 
Schneiden mit dem Zahne endlich geſchieht theils in Kluppen, 
oder anderen einfachen, mit der Hand zu bewegenden Vorrich⸗ 
tungen, theils auf einer C in 


einzelnen Fällen auch auf der Drehbank. 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 28 
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1) Schraubenſchneideiſen (Schneideiſen, 
Schraubenblech). Man verſteht darunter eine längliche ge⸗ 
haͤrtete Stahlplatte, in welcher mehrere Löcher von verſchiedenem 
Durchmeſſer und mit Muttergewinden von verſchiedener Feinheit 
angebracht ſind. Nach der Größe und Anzahl der Löcher richtet 
ſich die Länge, Breite und Dicke des Werkzeuges. Letztere wird 
iusbeſondere durch den Umſtand beſtimmt, daß man jedem Loche 
wenigſtens drei und hoͤchſtens fünf Umgaͤnge des darin befindlichen 
Gewindes zu geben pflegt. Hieraus folgt von ſelbſt, daß die 
Schneideiſen mit kleinen Löchern dünner ſind, als die mit großen 
Löchern; und da man in einem und demſelben Eiſen die Löcher 
nach den Abſtufungen ihrer Größe auf einander folgen laͤßt, ſo 
nimmt die Dicke von dem einen Ende (wo die größten Löcher ſte⸗ 
hen) nach dem andern Ende hin (wo ſich die kleinſten befinden) ab. 
Meiſtentheils bringt man für jedes einzelne Gewinde zwei, drei 
oder vier ganz gleiche Löcher an, damit keine Lücke entſteht, wenn 
etwa ein Loch durch den Gebrauch verdirbt. Bei den größten 
Schneideiſen, mit welchen ziemlich tiefe Gewinde geſchnitten wer⸗ 
den, iſt nothwendig oder wenigſtens ſehr zu empfehlen, daß man 
die Arbeit mit zwei auf einander folgenden, etwas verſchiedenen 
Löchern vollführe, von denen das zweite etwas kleiner als das 
erſte iſt. In dieſem Falle wird das Gewinde mittelſt des einen 
Loches nur angefangen, und mittelſt des andern ſodann fertig ge⸗ 
ſchnitten: ein Verfahren, welches zwar einen vergrößerten Zeit⸗ 
aufwand veranlaßt, dagegen aber den Vortheil gewährt, daß die 
Arbeit mit geringerer Kraftanwendung von Statten geht, und 
ein ſchöneres Gewinde liefert. Zu bequemer Handhabung verſieht 
man die Schneideiſen, ſobald ihre Laͤnge gegen vier Zoll und dar⸗ 
über betraͤgt, mit einem Stiele; ja den allergrößten gibt man 
wohl zwei einander gegenüber ſtehende Stiele oder vielmehr Hand⸗ 
griffe. Dieſe Umſtaͤnde, fo wie noch manches Andere, was die 
Beſchaffenheit dieſer Werkzeuge im Einzeluen betrifft, geht aus 
den Abbildungen mehrerer Schraubenſchneideiſen auf Taf. 309 
hervor. | 
Die feinſten Schneideifen zum Gebrauch für Uhrmacher wer⸗ 

den von Genf aus in vorzüglichſter Güte geliefert, und es ſind 
namentlich die mit den Namen Lavouſi und Latard bezeichneten 
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in Ruf. Von dieſer Art ſind die durch Fig. a und 3 (in Flaͤchen⸗ 
und Seitenanſicht) vorgeſtellten. Die Anzahl der vorhandenen 
Löcher it auf dieſen Eifen bemerkt, weil nach ihr der Preis ſich 
richtet. Den Löchern find, zur Bezeichnung der Größen ⸗Abſtu⸗ 
fungen, Nummern beigeſetzt, welche, gleich dem Namen des Fa⸗ 
brifanten, auf Fig 2 vor dem Härten eingefchlagen, auf Fig. 3 
hingegen eingeäpt find. Von jeder Nummer enthalten dieſe 
Schneideiſen zwei gleiche Löcher. Das glatte Loch bei a dient 
zum Aufhaͤngen des Werkzeugs an einem kleinen Nagel oder Stifte. 
— Ein etwas größeres. Schneideiſen von Lavouſi zeigt Fig. 4; 
es enthält Löcher von zwölf verſchiedenen Größen, unter den Num⸗ 
mern 1 bis 6 je zwei, und unter Nr. 7 bis 12 je drei gleiche. 
Der Stiel ab iſt mit dem Eiſen aus einem Ganzen geſchmiedet 
und hat bei b das Loch zum Aufhaͤngen. — Fig 8 bis 1 find Ab⸗ 
bildungen dreier engliſchen Schraubenſchneideiſen von Stubs in 
Warrington. Das erte derſelben, Fig. 8 in zwei Anſichten, ent⸗ 
haͤlt Löcher zu neun verſchiedenen Gewinden, von welchen die zu⸗ 
ſammengehöoͤrigen durch Striche wie o, . . . abgeſondert find. 
Fig. 11 iſt die Flaͤchenanſicht und Fig. 12 die (wegen Mangel an 
Raum nicht vollſtaͤndig dargeſtellte) Seitenanſicht eines Schneid⸗ 
eiſens von großer Sorte, mit acht verſchiedenen Gewinden in eben 
fo vielen Löchern. Fig. 9 und 10 endlich ſtellen ein großes Schneid ⸗ 
eiſen mit zwei Griffen vor. Der mittlere Theil deſſelben, in wel⸗ 
chem ſich fünf verſchiedene Löcher befinden, hat die Geſtalt einer 
ovalen Platte; die Griffe B, C, von welchen uur B in der gan⸗ 
zen Länge gezeichnet iſt, ſind einander ganz gleich, von runder 
Geſtalt und nach den Enden hinaus ein wenig verjüngt. 

Beim Gebrauch der Schraubenſchneideiſen wird auf verſchie⸗ 
dene Weiſe verfahren. Man ſpannt entweder die Spindel, welche 
geſchnitten werden ſoll, in einem Feilkloben ein, den man mit der 
rechten Hand faßt, und dreht ſie, waͤhrend die Linke das Schneid⸗ 
eiſen hält, in das gehörige Loch hinein, worin fie ſich fortſchraubt, 
indem ſie zugleich das Gewinde deſſelben annimmt. Oder es wird 
die Spindel aufrecht ſtehend im Schraubſtocke befeſtigt, das Schneid⸗ 
eiſen horizontal darauf gelegt und herumgedreht, wobei man an⸗ 
fangs einen mäßigen Druck anwendet, bis das Ende der Spindel 
ein Mal in das Loch eingedrungen iſt. Die zweigriffigen Schueid⸗ 
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eiſen (wie Fig. 9) werden jederzeit auf dieſe Weiſe gebraucht. Eine 
dritte Methode beſteht darin, daß man die Spindel in der Dreh⸗ 
bank einſpannt und ſie um ihre Achſe laufen laßt, während: das 
Schneideiſen mit der Hand anfangs angedrückt, nachher bloß ge⸗ 
halten und der Drehung zu folgen verhindert wird. Dieſes letztere 
Verfahren findet z. B. jedes Mal Anwendung, wenn Schräubchen 
auf der Drehbank aus Draht gedreht werden, ſey es daß man ſich 
dazu der gewöhnlichen Drehſtahle oder eines der oben beſchriebenen 
Inſtrumente bedient. Falls dieſe nur auf eine einzige Dicke der 
Schräubchen eingerichtet ſind, gibt man ſehr zweckmäßig dem 
Schneideiſen die Geſtalt der Fig. 20, 21 auf Taf. 307% (Flaͤchen⸗ 
und Kanten⸗Anſicht), wobei dasſelbe nur zwei gleiche Schrauben⸗ 
löcher a, a enthält, und fein Stiel A in einem hölzernen Hefte B 
befeſtigt iſt. — In allen Fallen iſt es nothwendig, ein Schmier⸗ 
mittel anzuwenden, welches die Reibung der Spindel in dem Loche 
vermindert. Als ſolches dient Oel beim Schneiden eiſerner und 
ſtaͤhlerner, gelbes Wachs für meſſingene Schrauben, welche letz⸗ 
teren ſich mit Oel weder ſo leicht noch ſo rein ausſchneiden. Ein 
Zeichen vom guten Fortgange der Arbeit iſt es, wenn fie ſtill, ohne 
knarrendes Geräuſch Statt findet, und das Gewinde rein, ohne 
Grath, ſo wie ohne Abplattung auf den Kanten der Gaͤnge zum 
Vorſchein kommt. 

Die Verfertigung der Gewinde mit den Schneideiſen geht 
raſch von Statten, weil ein einmaliges (und nur bei der ſueeeſ⸗ 
ſiven Anwendung zweier Löcher ein zweimaliges) Hindurchſchrau⸗ 
ben der Spindel durch das Schneideiſen die Gaͤnge ſchon vollen⸗ 
det; aber von einem eigentlichen Schneiden kann der Natur 
des Werkzeuges nach wohl gar nicht die Rede ſeyn; vielmehr wer⸗ 
den die zum Vorſcheine kommenden, ſehr feinen Späne nur weg⸗ 
gerieben, und die Bildung des Gewindes iſt größtentheils die 
Folge von einem gewaltſamen Eindrücken der ſtaͤhlernen Mut⸗ 
tergaͤnge des Eiſens auf die weichere Spindel, fo daß die hohen 
Gänge der letztern ſich hauptſaͤchlich durch Aufſtauchen oder Mer: 
ausquetſchen des Metalls aus den benachbarten tiefen Gängen er- 
zeugen. Deßhalb fallen Gewinde von einiger Tiefe niemals ſehr 
ſchön aus; und aus dieſem Grunde ſollte man Schneideiſen nie zu 
Schrauben von mehr als / bis höchſtens J Zoll im Durchmeſſer 
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anwenden. Zur Herſtellung der Schrauben unter ½ Zoll Dicke 
ſind jedoch allerdings dieſe Werkzeuge nicht nur ſehr brauchbar, 
fondern ſogar unentbehrlich, da man dergleichen weder durch 
Backen noch mittelſt der Schraubjtähle oder eines Zahns ohne viele 
Schwierigkeiten zu ſchneiden im Stande iſt. Wenn man gleich⸗ 
wohl nicht ſelten Spindeln von / bis ½ Zoll Dicke, und fogar 
die etwa 1½ Zoll dicken Gewinde an Wagenachſen (jederzeit aber 
nur ſcharfe, nie flache Gewinde) in Schneideiſen verfertigt, ſo ge⸗ 
ſchieht dieß in Faͤllen, wo Schnelligkeit der Arbeit die Hauptrück⸗ 
ſicht ſeyn muß, und man auf Schönheit wie auf Genauigkeit des 
Gewindes mit Vorbewußtſeyn Verzicht leiſtet. Die Späne, welche 
von der Spindel abgerieben und von derſelben eine Zeit lang im 
Loche mit herumgeführt werden, erſchweren bedeutend die reine 
und fehlerfreie Ausbildung des Gewindes; es iſt daher ſehr zweck⸗ 
mäßig, jedes Loch mit zwei einander gegenüber ſtehenden Einker⸗ 
bungen zu verſehen, in welchen die Spaͤne, gemengt mit dem 
Oele oder Wachſe, ſich anſammeln können, und wodurch zugleich 
ſchneidige Ecken in dem Loche entſtehen, fo daß das Werkzeug 
ſchärfer angreift und reiner ſchneidet. Ein Stück eines ſo abge⸗ 
änderten Schneideiſens iſt in Fig. 5, auf Taf. 309 dargeſtellt. 
Ein ſehr wichtiger und daher wohl zu beachtender Punkt iſt, 
daß die Spindel vor dem Schneiden des Gewindes genau den ent⸗ 
ſprechenden Durchmeſſer habe. Iſt fie zu dünn, fo konnen ſich die 
Gewindgaͤnge nicht vollſtändig ausbilden, und fie bleiben ſeicht 
und an den Kanten ſtumpf; iſt ſie zu dick, ſo geht die Arbeit ſchwer 
von Statten, die Spindel ſtreckt ſich, nimmt Kruͤmmungen an, 
verdreht ſich durch den übermäßigen Widerſtand (wonach das Ges 
winde ſehr ungenau und fehlerhaft ausfällt), oder wird wohl gar 
in Folge dieſer Drehung abgebrochen, in welchem Falle es oft ſo⸗ 
gar ſchwer haͤlt, den im Loche ſtecken gebliebenen Theil wieder 
heraus zu ſchaffen. Daher iſt es ſehr nützlich, wenn man nach 
einer genauen Vorſchrift die Dicke der anzuwendenden Spindel 
voraus abmißt, um kein Verſehen in dieſer Hinſicht zu begehen. 
Man kann zu dem Behufe in dem Schneideiſen neben jedem Schrau⸗ 
benloche ein glattes rundes Loch anbringen, deſſen Größe die nö⸗ 
thige Dicke der Spindel angibt, damit man letztere vorläufig prüs 
fen kann. Oder man verfertigt ſich eine beſondere Lehre, d. h. ein 
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Stahlblech mit Einſchnitten am Rande, welche mit denſelben Num⸗ 
mern wie die Löcher des Schneideiſens bezeichnet ſind, und durch ihre 
Breite die den Löchern entſprechenden Dicken der Spindeln angeben 
(vergl. den Art. Lehre im IX. Bde. S. 340, 3. 11—7 von unten). 

Als unentbehrliche Zugabe erfordert jedes Schraubenſchneid · 
eifen eben fo viele Mutterbohrer (S. 386), als es verſchie⸗ 
dene Gewinde enthaͤlt. Dieſe Bohrer, welchen man die Geſtalt 
gibt, wie Fig. 11 oder 16 auf Taf. 305, müſſen in dem Schneid⸗ 
eifen ſelbſt, zu welchem fie gehören, geſchnitten ſeyn, damit die 
mit ihnen gemachten Muttergewinde genau zu den im Schneid⸗ 
eiſen verfertigten Spindeln paſſen. Um die Löcher zu den Mut⸗ 
tern genau in der erforderlichen Weite vorzubohren, muß man ein 
Sortiment von Bohrſpitzen haben, welche hinſichtlich ihrer Größe 
richtig nach den Löchern des Schneideiſens adjuftirt find. 

2) Schraubenſchneiden mittelſt Backen (Schrau⸗ 
ben, Schneid⸗ oder Gewind⸗ Backen). Dieſe Backen 
find gehärtete und gelb angelaſſene Stahlſtuͤcke, welche einen kreis⸗ 
bogenförmigen Ausſchnitt und in dieſem die entſprechenden Theile 
von den Gängen desjenigen Schraubengewindes enthalten, das 
man mit ihrer Hülfe auf den Schraubenfpindeln einſchneiden will. 
Der Regel nach werden nur zwei Backen gleicher Art zuſammen 
angewendet, und in dieſem Falle mißt der Bogen des in einem 
jeden befindlichen Ausſchnitt es go bis 120, manchmal wohl auch 
gegen 140 Grad. Zuweilen gebraucht man aber drei, ja ſogar 
vier Backen, und alsdann iſt der Bogen ſehr viel kleiner. Die 
Dicke der mit den Backen zu ſchneidenden Spindel muß im Allge⸗ 
meinen ſo gewaͤhlt werden, daß ihr Halbmeſſer gleich iſt dem 
Halbmeſſer des mit den Grewindgängen verſehenen Ausſchnittes 
in den Backen; wenigſtens darf man ſich in dieſer Beziehung bei 
dem Gebrauche zweier Backen niemals erhebliche Abweichungen 
erlauben. Dagegen iſt dieſe Vorſchrift keineswegs eben ſo ſtreng 
zu nehmen, wenn man eine Vorrichtung mit drei oder vier Backen 
anwendet, weil der kleine Bogen, welchen hier die mit den Ge⸗ 
windgaͤngen verſehenen Flaͤchen bilden, ohne bemerkbare Unge⸗ 
nauigkeit auf Spindeln von etwas verſchiedener Dicke paßt, wo⸗ 
durch es möglich wird, mit den naͤmlichen Backen ſowohl eine 
dickere als eine duͤnnere Spindel zu ſchneiden, vorausgeſetzt, daß 
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die Verſchiedenheiten der Durchmeſſer nicht gar zu bedeutend ſind. 
Die Dicke der Schraubenbacken muß jederzeit ſo bemeſſen werden, 
daß eine gehörige Anzahl von Gaͤngen des Gewindes darin Platz fin⸗ 
det. Backen zu flachen Gewinden enthalten regelmäßig 5 oder 6 
Gange; ſolche mit ſcharfen Gewinden 6 bis 10, und wenn das 
Gewinde fein iſt, ſogar 12 bis 15 Gänge. Schon hierdurch ſind 
die Backen weit beſſer geeignet, eine gute und in gewiſſem Grade 
genaue Schraube zu ſchneiden, als die Schneideiſen, welche letzte⸗ 
ren in ihren Löchern (wie oben angeführt) ſelbſt von den feinſten 
Gewinden gewöhnlich nur 4 oder 5 Umgaͤnge beſitzen. Denn die 
größere Anzahl von Gaͤngen bewirkt beim Schneiden einiger Maſ⸗ 
fen eine Ausgleichung oder Korrektion der in den einzelnen Gän⸗ 
gen vorhandenen Unregelmäßigkeiten, und verhindert etwas mehr 
die Krümmung der Spindel, welche ſo leicht eintritt, wenn der 
Druck nur auf einer ganz kleinen Strecke der Länge Statt findet. 
Aber der Hauptvorzug der Backen beruht auf noch ganz anderen 
Gründen. In den Löchern des durch Fig. 5 (Taf. 300) vorgeftells 
ten Schneideiſens geben die mittelſt der Einkerbungen a, a von 
einander getrennten Theile b, b einen ungefaͤhren Begriff von der 
Beſchaffenheit der wirkſamen Innenſeite zweier Backen; indem 
dieſelben gleichſam wie die Offnung zweier mit einander verbun⸗ 
dener Backen betrachtet werden können. Allein dieſe mit Schrau⸗ 
bengängen verſehenen Bogenftüde ſtehen unwandelbar in einer 
beſtimmten Entfernung von einander, und muͤſſen demnach das 
Gewinde bei einem einmaligen Durchgange der Spindel fertig 
ausſchneiden. Aendert man jedoch die Vorrichtung dahin ab, daß 
die beiden Gewind⸗ Segmente b, b in zwei getrennten Stahl⸗ 
ſtücken angebracht werden, die ſich einander nach Belieben nähern 
laſſen, ſo entſteht der dreifache Vortheil: daß man ſie zu wieder⸗ 
holten Malen, und jedes Mal mit erneuertem Erfolge auf die in 
Arbeit genommene Spindel einwirken laſſen kann; daß man im 
Stande iſt, ihnen eine Geſtalt zu geben, wobei fie in höherem 
Grade eigentlich ſchneidend (nicht bloß drückend und aufſtauchend) 
wirken; endlich daß den abgeſchnittenen feinen Spaͤnen ein freier 
Ausgang verſchafft wird, was darum ſehr weſentlich iſt, weil dieſe 
Späne, wenn ſie zwiſchen den Gewinden des Schneidwerkzeugs 
und der damit bearbeiteten Spindel ſich anſammeln, ſowohl die 
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Arbeit verzögern, als der reinen Aus bildung der Schraubengänge 
hinderlich find. In dem eben Angeführten iſt das Prinzip. des 
Schraubenſchneidens mittelſt Backen enthalten. De 

Die Backen werden zum Behufe der Anwendung in ein eiſer 
nes (nur ausnahmsweiſe meſſingenes), rahmenartiges Geſtell 
eingelegt, welches man die Kluppe (Schraubenkluppe, 
Schneidkluppe) nennt, und worin ſie mittelſt irgend einer 
geeigne:en Vorrichtung (gewöhnlich einer Stellſchraube) nach Er⸗ 
forderniß allmaͤlich einander genaͤhert werden. Gewöhnlich find 
zu einer Kluppe 6 bis 12 oder noch mehr Baden» Paare für ver 
ſchiedene Gewinde vorhanden, von denen man jedes Mal nur das 
eine, dem augenblicklichen Bedürfniſſe entſprechende, einſetzt. 
Bevor von der Einrichtung und dem Gebrauche der Kluppen näher 
die Rede ſeyn kann, ſind über die Beſchaffenheit der Backen, mit 
Hülfe der Abbildungen auf Taf. 312, einige ſpezielle Angaben 
vorauszuſchicken. Was zunächſt die Geſtalt des mit den Gewind⸗ 
gangen verſehenen Ausſchnittes betrifft, fo läßt man ihn nur ſel 
teu ganz ohne weitere Zurichtung, wie Fig. 5, 6 als zwei ver⸗ 
ſchiedene Aufichten eines Backens zeigen. Er ſchneidet alsdann 
bloß mittelſt ſeiner Ecken bei a, a, welche ſcharfe Zahnreihen bilden, 
und die Spaͤne treten nur in dem Raume zwiſchen beiden Backen 
aus. Der Regel nach wird jener Ausſchnitt wenigſtens an einer 
Stelle mit einer die Gewindgaͤnge durchkreuzenden Furche oder 
Cigkerbung verſehen, wie z. B. Fig. 1, 2 und 3, 4 bei b zu ſehen 
iſt. Dieſe Kerbe dient hauptſaͤchlich als ein Anſammlungsort für 
die mit dem angewendeten Oele zu Brei vermengten Spaͤne; 
gegen das Ende der Arbeit aber helfen ihre Kanten auch mit ſchnei⸗ 
den, wenn naͤmlich die Ausbildung des Gewindes auf der Spin⸗ 
del einmal fo weit fortgeſchritten iſt, daß dasſelbe mit jenen 
Kanten in Berührung tritt. Ofters macht man die Kerbe ſehr 
breit und zugleich ſchwalbenſchwanzförmig, wie b in Fig. 7, 8, 
wo alsdann ihre Kanten o, o wegen der ſpitzwinkeligen Geſtalt 
mehr Schärfe, demnach eine beſſere ſchneidende Wirkung erlan 
gen; ja man geht zuweilen ſo weit, zwei i Kerben ſtatt einer anzu⸗ 
bringen (ſiehe Fig. 9, 10), oder — wie in Fig. 11, 12 — nebſt der 
mittlern Kerbe b noch zwei dreieckige Seitenkerben c, o einzufeilen, 
wodurch die Schärfe der hauptſaͤchlich ſchneidenden Zahnkanten 
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a a vermehrt, aber freilich auch das Ausbrechen (Schartigwerden) 
derſelben erleichtert wird. In Anſehung der äußern Geſtalt müſ⸗ 
fen die Backen fo beſchaffen ſeyn, daß fie in die Kluppe eben ſowohl 
bequem als feſt eingeſchoben oder eingelegt werden können, und 
ſo wenig bei ihrer (zur gegenſeitigen Annäherung nöthigen) Ver⸗ 
ſchiebung ſchlottern, als durch den zum Schneiden angewendeten 
Druck im Mindeſten aus der Stelle weichen. Meiſt verfieht man 
fie zu dieſem Behuſe mit zwei doppelt abgeſchrägten Ausſchnitten 
d, d, Fig. 2, 4, 5, weit ſeltener mit zwei rechtwinkeligen Nuthen e, e 
Fig. 8; oder mit zwei leiſtenartigen Vorſprüngen f, f, Fig. 9, 105 
ziemlich oft dagegen mit zwei einfach abgeſchraͤgten Endflaͤchen g, g⸗ 
Fig. 11, 12. Hiernach müffen denn auch die Ränder der zur 
Aufnahme der Backen beſtimmten Oeffnung in der Kluppe ent⸗ 
ſprechend geſtaltet ſeyn, wie ſich theils ſchon von ſelbſt ergibt, 
vollſtändig aber aus der weiter unten folgenden Beſchreibung 
mehrerer Kluppen hervorgehen wird. Die Anordnung mit ſchrä⸗ 
gen Ausſchnitten (Fig. 2, 4, 0) gewährt im Allgemeinen die feſteſte 
Lage der Backen, und iſt dabei leicht gut zu verfertigen; beides 
iſt weniger der Fall in Anſehung der Formen Fig. 8 und 10, da 
nicht allein die Herſtellung der Backen, ſondern auch die Ausar⸗ 
beitung der damit korreſpondirenden Kluppeuränder berückſichtigt 
werden muß. Hinſichtlich leichter Verfertigung verdient die ein⸗ 
fache Abſchraͤgung der Backen (Fig. 12) unbedingt den Vorzug 
vor allen anderen Anordnungen; allein fie führt den üblen Um⸗ 
ſtand mit ſich, daß der beim Schraubenſchneiden Statt findende 
Druck die Backen aus ihrer Lage zu heben trachtet, wogegen eine 
auf der breiten Oberfläche (h, Fig. 11, 12) angebrachte und vor⸗ 
geſchraubte Druckplatte kaum hinlänglich ſichert, weil es ſchwierig 
iſt, dieſelbe ſtets genau in ſolchem Grade anzuklemmen, daß ſie 
alles Wackeln und Schlottern der Backen völlig verhindert, ohne 
deren nothwendige Verſchiebung zu erſchweren. Außerdem dräns 
gen ſich leicht feine Spaͤne zwiſchen die Deckplatte und die Backen 
ein, und iſt jedenfalls die Unbequemlichkeit vorhanden, daß man 
die Platte losſchrauben muß, wenn man die Backen von Spaͤnen 
reinigen oder durch andere erſetzen will. Man gebraucht daher dieſe 
Einrichtung zwar ziemlich häufig, aber nicht bei großen Backen. 
Die Verfertigung der Schraubenbacken geſchieht, fo weit 
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fie deren äußere Geſtaltung betrifft, durch Schmieden und Aus⸗ 
feilen. Zur Hervorbringung der Gewindgaͤnge aber, welche that 
ſaͤchlich Theile einer Schraubenmutter find, bedarf man eines 
Schraubenbohrers; und man bedient ſich dazu der Kluppe ſelbſt, 
in welche die übrigens ſchon fertigen, nur noch nicht gehärteten 
Backen bereits vollkommen eingepaßt ſeyn müſſen. Das Verfah⸗ 
ren iſt ganz und gar übereinſtimmend mit dem weiter unten zu 
erklaͤrenden Schneiden einer Schraube mittelſt der Backen; nur 
wird ſtatt einer glatten Spindel der mit Schraubengängen ver⸗ 
ſehene, gehärtete Bohrer angewendet, welcher fein Gewinde in 
die Backen einſchneidet indem er zwiſchen denſelben eingeklemmt 
und alsdann die nöthige drehende Bewegung angewendet wird. 
Hierbei kann kein eckiger Bohrer (wie die zum Schneiden der 
Muttern üblichen find, ſiehe Taf. 305, Fig. 1, 12, 13, 16, 17, 
18, 20 u. ſ. w.) gebraucht werden, weil dieſer den Backen zu wenig 
Berührung darbietet, als daß er dieſelben in feſter Lage erhalten 
könnte. Um dieß genau einzuſehen, nehme man an, in Fig. 39 
auf Taf. 312 bedeute A, B die zwei Backen, C aber den Quer⸗ 
ſchnitt eines viereckigen Schraubenbohrers. Wenn dieſer letz⸗ 
tere die Stellung a bc e oder eine derſelben nahe kommende 
hat, ſo berührt er jeden Backen mit zwei Kanten; kommt er aber 
in eine Stellung wie 1, 2, 3, 4, ſo iſt jeder Backen nur mit 
einer einzigen Kante des Bohrers in Berührung, und es entſteht 
ein Beſtreben der Backen nach Schiefſtellung, woraus leicht ein 

Wackeln hervorgeht. Dazu kommt noch, daß das Gewinde in 
den Backen durch einen verjüngt zulaufenden eckigen Bohrer, 
der es mit einem einzigen Durchgange fertig ſchneiden muß, nie 
mals ſo ſchön und genau ausfaͤllt, wie mittelſt eines zylindriſchen 
Bohrers, deſſen ſucceſſives Angreifen dadurch erzeugt wird, daß 
man bei jedem neuen Durchgange deſſelben zwiſchen den Backen 
die letzteren etwas näher an einander ſtellt; denn auf dieſe Weiſe 
kann das Schneiden ſehr langſam und ſauft ohne alle gewaltfame, 
leicht dem Gewinde nachtheilige Einwirkung zu Ende geführt wer⸗ 
den. Man gebraucht deßhalb zum Backenſchneiden eigene, von den 
Mutterbohrern verſchiedene Bohrer, welche Backen bohrer ge: 
nannt werden, und in ihrer ganzen Länge zylindriſch find. Das 
Gewinde an denſelben iſt überall ganz vorhanden, bis auf einige 
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eingefeilte Längenferben, welche die Schraubengaͤnge durchkreu⸗ 
zen, und ſcharfe, wiewohl fanft angreifende langſam ſchneidende 
Zahnreihen an denſelben erzeugen. Auf Taf. 306 ſind mehrere 
verſchiedene Backenbohrer durch die Fig. 5 bis 11 (jede eine Geis 
tenanſicht und darunter geſetzte Endanſicht enthaltend) vorgeſtellt. 
An dem Kopfe H werden fie aufrecht ſtehend (das entgegengeſetzte 
Ende oben) im Schraubſtocke eingeſpannt. Die Kerben i, i, drei 
oder vier an der Zahl, find bei Fig. 5 und 6 viereckig; bei Fig. 8 
halbrund, bei Fig. 7, 9, 10, 11 dreieckig, welches ohne Zweifel 
die angemeſſenſte Geſtalt iſt, da ſie die beſten Schneiden her⸗ 
vorbringt. Die Richtung der Kerben iſt entweder eine gerade, 
zur Achſe des Bohrers parallele (Fig. 5, 6, 7), oder eine ſchraͤge, 
nach Art ſehr ſtark ſteigender Schraubenlinien (Fig. 8, 9, 10), 
wobei man öfters je zwei und zwei Kerben ſich durchkreuzen läßt 
(Fig. 11). Wenn man den gewöhnlichen Mutterbohrern in der 
Naͤhe des Kopfes einen etwas langen zylindriſchen, eingekerbten 
Theil laßt (wie an Fig. 22 und 26, Taf. 305, zu ſehen iſt), fo 
kann dieſer zum Backenſchneiden benutzt werden, und es ſi Ind 
alsdann abgefonderte Backenbohrer entbehrlich. 

Es gibt verſchiedene Methoden, die Kluppen mit den 
darin liegenden Backen zum Schraubenſchneiden anzuwenden. 
Die gewöhnlichſte beſteht in dem Gebrauche der Kluppe aus freier 
Hand, für welchen Fall dieſelbe mit zwei Griffen oder Heften 
(wenn ſie klein iſt, auch wohl nur mit einem einzigen Griffe) ver⸗ 
ſehen ſeyn muß. Die zu ſchneidende Spindel bleibt hierbei waͤh⸗ 
rend der Arbeit unbeweglich, und die Kluppe wird mit den Haͤn⸗ 
den umgedreht. Nicht ſelten findet aber das umgekehrte Verfah⸗ 
ren Statt, indem man der Spindel die drehende Bewegung er- 
theilt. Dieß geſchieht namentlich ſchon alsdann, wenn man ge⸗ 
wöhnliche (beſonders kleine) Kluppen auf der Drehbank gebraucht; 
ferner bei der ſogenannten Leierkluppe, wo die zu ſchneidende 
Spindel mittelſt einer Kurbel mit der Hand in Umdrehung ge⸗ 
ſetzt wird, endlich bei denjenigen Schraubenſchneidmaſchinen, 
welche mit Backen arbeiten. 

Kluppen zum Handgebrauche. — Unter den ſehr 
mannigfaltigen Formen derſelben ſollen mehrere, welche die vor⸗ 
züglichſten Einrichtungen in charakteriſtiſchen Beiſpielen darthun, 
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hier ausgewaͤhlt und erklart werden. Einige andere, und unter 
dieſen mehrere mit nur geringen Abweichungen von den unten fol⸗ 
genden, findet man in verſchiedenen techniſchen Werken beſchrie⸗ 
ben; ſo namentlich in Altmütter's Beſchreibung der Werk⸗ 
zeugſammlung des polytechniſchen Inſtitutes (Wien, 1825, S. 100 
116) und in den Jahrbüchern des k. k. polytechniſchen Inſtitutes 
zu Wien, Bd. IV. (S. 381—388), ferner in Dingler's poly⸗ 
techniſchem Journal, Bd. 47, S. 447; Bd. ba, S. 210; c. 
Fig. 15, Taf. 313, ſtellt eine Kluppe von älterer Konſtruk⸗ 
tion vor, wie man ſie noch jetzt ziemlich oft, beſonders in kleinen 
Werkſtaͤtten, antrifft. Sie beſteht aus einem laͤnglichen ſchmalen 
Rahmen a b von geſchmiedetem Eiſen, der mit zwei rundgedreh⸗ 
ten Stielen oder Griffen o, d verſehen iſt. Der eine Stiel, e, 
ſitzt feſt daran; der andere, d, bildet in ſeiner Fortſetzung die 
Schraubenſpindel e e, welche bei o durch den Rahmen einge» 
ſchraubt iſt und mittelſt eines, in das Loch u des Knopfes k ein- 
zuſteckenden Stiftes umgedreht werden kann. Die laͤnglich vier⸗ 
eckige Oeffnung kn ml“ des Mittelſtückes a b ift zur Aufnahme 
der Backen beſtimmt, deren hier (um oftmaliges Wechſeln zu er⸗ 
ſparen) drei vorhanden ſind, naͤmlich g, h, i, mit welchen zwei 
verſchiedene Gewinde gefchnitten werden koͤnnen, indem der mitt: 
lere Backen h zwei mit Schraubengängen verſehene Ausſchnitte 
beſitzt. Die Backen find von der in Fig. 5, 6 auf Taf. 312 ab⸗ 
gebildeten und ſchon oben erklaͤrten Geſtalt, und werden auf die 
doppelt abgefchrägten Innenränder k k/, 11 der Kluppenöffnung 
aufgeſchoben, wie der Querdurchſchnitt Fig. 16, Taf. 313 (nach 
aß der Fig. 15) bei k und ! zeigt. Zum Einbringen und Her 
ausnehmen dient der etwas breitere Theil kI mn jener Öffnung. 
Die Annäherung der Baden gegen einander bewirkt man durch 
Hineindrehen der Schraube e. Vermöge des hierdurch erzeugten 
Druckes ſetzen ſie ſich, da ſie ohnehin ſehr genau eingepaßt ſeyn 
müſſen, zuweilen ſo feſt, daß man ſie, um eine Auswechſelung 
vorzunehmen, mit Gewalt herausſchieben muß; um zu dieſem 
Behufe die Anbringung irgend eines geeigneten Inſtrumentes 
(8. B. eines Schraubenziehers oder dgl.) zu erleichtern, iſt die 
Kerbe p an dem inneren Rande k“ 1“ vorhanden. — Daß der 
eine Handgriff zugleich die Stellſchraube bildet, iſt eine weſent⸗ 
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liche Unvollkommenheit der gegenwärtigen Kluppe; denn unges 
achtet man dafür Sorge traͤgt, daß die Schraube e in ihrer 
Mutter o ſich ziemlich ſchwer bewegt, kann es doch leicht geſche⸗ 
hen, daß bei dem raſchen, kraͤftigen Anfaſſen und Herumfuͤhren 
der Griffe, welches mit dem Gebrauch der Kluppe verbunden iſt, 
unwillkuͤrlich und unbemerkt eine kleine Drehung von d.e Statt 
findet, alſo die gegenfeitige Stellung der Backen zu ungehöriger 
Zeit verändert wird. Aus dieſem Grunde iſt es für gute Klup⸗ 
pen eine nothwendige Bedingung, daß die Griffe an denſelben 
unbeweglich feſtſitzen, und die Stellſchrauben davon ganz unab⸗ 
hängig ſind; wie es ſich denn auch in der That bei allen hier noch 
folgenden Kluppen fo verhält. 

Daß demgemäß die ganze Anordnung der Beftandtheile eine 
Veränderung erleiden muͤſſe, die aber wieder auf verſchiedene 
Weiſe zur Ausführung gebracht werden kann, folgt aus der Natur 
der Sache. Am gewöhnlichſten ſchlaͤgt man den Weg ein, welcher 
ſich aus Fig. 17, Taf. 313, zu erkennen gibt. Mit dieſer Abbildung 
iſt Fig. 18, ein Durchſchnitt nach xy, zu vergleichen. Die, zum 
Aufſchieben der Backen g, h dienenden, abgefchrägten leiſtenarti⸗ 
gen Vorfprüngee e, ele! nehmen in der Öffnung abe d der Kluppe 
nur den mittlern Theil der Raͤnder ad und beein, damit an je⸗ 
der Seite ein freier Raum zum Einſetzen und Herausnehmen der 
Backen bleibt. Auf jeden dieſer letzteren drückt eine beſondere 
Stellſchraube i, wodurch man in den Stand geſetzt wird, die Off 
nung 2 genau in den Mittelpunkt (und Schwerpunkt) des Werk⸗ 
zeugs zu bringen, was für die regelmaͤßige Bewegung und gute 
Wirkung ein, beſonders bei ſchweren Kluppen, wohl zu beachtender 
Umſtand iſt. Es ſoll nämlich die Kluppe rund um die in Arbeit 
befindliche Schraubenſpindel im Gleichgewichte ſeyn, damit nicht 
durch ein übergewicht auf einer Seite ein Beſtreben dort zu ſinken, 
und folglich ein ungleich vertheilter Druck der Backen auf das von 
ihnen erzeugte Gewinde entſtehe, welcher nur nachtheilig für deſſen 
Genauigkeit ſeyn kann. Bei kleinen Kluppen, deren Gewicht nur 
gering und daher von keinem bedeutenden Einfluſſe iſt, vernach⸗ 
laͤſſigt man zwar nicht felten dieſe Rückſicht (wovon Beiſpiele im 
Folgenden vorkommen); jedoch mit Unrecht, ſofern nicht etwa, 
den Umſtaͤnden nach, eine dabei erreichte bequeme Form der Kluppe 
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höher geſtellt werden muß, als die Genauigkeit der erzielten Ge: 
winde. — Die Stellſchrauben werden mittelſt eines in ihren quer 
durchbohrten Kopf k eingeſteckten Stiftes umgedreht, und haben 
ihre Muttern in den durch eine Rundung k derſtaͤrkten Seiten ab 
und cd des Rahmens. 

Die Kluppe, welche man auf Taf. 313 in Fig. 12 (obere 
Anſicht) und Fig. 13 (Seite nanſicht) abgebildet ſieht, iſt von der 


vorhergehenden dadurch verſchieden, daß die Griffe an zwei ein 


ander gegenüber ſtehenden Ecken des Mittelſtückes ſich befinden; 
daß fie nur eine Stellſchraube beſitzt, welche mittelſt eines Schlüͤſ⸗ 
ſels an ihrem viereckigen Kopfe umgedreht wird, und daß die 
Backen (denen in Fig. 7, 8, Taf. 312, ähnlich) vermöge rechtwin⸗ 
keliger Nuthen auf eben fo geilaltete Leiſten oder Rippen der inne: 
ren Ränder a b, od aufgeſchoben find (ſ. den Durchſchnitt Fig. 14, 
nach AB der Fig. 12). Zur Erleichterung des Herausſchiebens 
der Backen iſt wieder eine Kerbe p (Fig. 12) angebracht, wie ſchon 
bei Beſchreibung der Fig. 15 oben erwähnt wurde. Im Uebrigen 
bedürfen die Abbildungen keiner Erklarung. 

Wenn die Baden in der Art wie Fig. 9, 10, Taf. 312, mit 
ſeitwaͤrts an ihnen vorſpringenden rechtwinkeligen Rippen £, k ver: 
ſehen find, fo müjfen zu deren Aufnahme in der Oeffnung der Kluppe 
Nuthen ausgearbeitet ſeyn. Da nun dieſe bei einer aus dem Gan⸗ 
zen gearbeiteten Kluppe nicht fügli angebracht werden können, 
weil es faſt unmöglich, jedenfalls ſehr ſchwierig fällt, in dem en⸗ 
gen Raume mit Meißel und Feile anzukommen; ſo iſt man gens⸗ 
thigt, die Kluppe aus zwei Theilen zuſammen zu ſetzen. Dieß zeigt 
Fig. 24 (Taf. 313), wozu der nach AB genommene Querdurch⸗ 
ſchuitt Fig. 25 gehört; a bo und def find die beiden erwähnten 
Theile; an f und e figen viereckige Zapfen, welche in viereckige 
Löcher der (mit Verſtärkungen h, i verſehenen) Griffe a b und de 
eingepaßt ſind, und mit Schraubengewinden endigen. Auf letzteren 
werden außerhalb die Muttern k, 1 vorgefchraubt, welche das Ganze 
zuſammenhalten. g, g“ find die runden Verſtaͤrkungen derjenigen 
Punkte, wo die Stellſchrauben hindurchgehen. Die Nuthen, in 
welchen die Backen liegen, ſieht man mittelſt der punktirten Linien 
00, 0'04 angegeben. Kleine Kluppen oder ſolche von mittlerer 
Größe, in welchen die Backen oft gewechſelt werden, nach die ſer 
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Weiſe zu konſtruiren, würde unzweckmaͤßig ſeyn, weil für dieſe die 
Einſchiebung der Backen auf doppelt abgeſchraͤgte Kanten genür 
gende Feſtigkeit gewaͤhrt, und das beim Wechſeln der Backen er⸗ 
forderliche Zerlegen und Wiederzuſammenſetzen Zeit und Mühe in 
Anſpruch nimmt. Allein in Betreff großer Kluppen, womit man 
Schrauben von 1½ bis 3 Zoll Durchmeſſer ſchneidet, und zu des 
nen man, bei überhaupt viel ſeltenerem Gebrauche, nur wenige 
Backenpaare hat, kann die in Rede ſtehende Einrichtung eher zweck⸗ 
mäßig erſcheinen, zumal die Backen in den Nuthen eine ſehr feſte, 
einem bedeutenden Drucke widerſtehende Lage erhalten. Kleiner 
als nach dem auf unſerer Kupfertafel angegebenen Maßſtabe dürfte 
demnach die gegenwärtige Kluppe keinenfalls ausgefuͤhrt werden, 
wenn man den Bedingungen der Zweckmaͤßigkeit ihr Recht ange⸗ 
deihen laſſen will. 

Schraubenkluppen mit beiderſeits einfach abgefchrägten, 
gleichſam keilförmigen Backen (wie Fig. 11, 12, Taf. 312) find 
ſehr beliebt, und kommen in mancherlei Abänderungen vor. Ein 
erſtes Beiſpiel davon geben die Fig. 19 bis 23 auf Taf. 313. Hier 
iſt Fig. 10 die obere Anſicht und Fig. 20 eine Seitenanſicht der 
ganzen Kluppe; Fig. 23 ein Durchſchnitt derſelben nach xy der 
Fig. 19. Die beiden Haupttheile ſind auch noch getrennt abge⸗ 
bildet, nämlich die Kluppe ſelbſt ſammt den Backen in Fig. 22 und 
die Deckplatte, mittelſt welcher die Backen in ihrer Lage gehalten 
werden, in Fig. 21. — Die Oeffnung a bed (Fig. 22) iſt an den 
langen Seiten a b und ed genau fo abgeſchraͤgt, wie die Geſtalt 
der Backen erfordert (vergl. Fig. 23), ſo daß letztere, von oben 
eingelegt, hinein paſſen und nicht durchfallen können; die Hebung 
derſelben wird alsdann durch die Deckplatte ff verhindert, zu des 
ren Befeſtigung vier Schrauben e, e, e, e (Fig. 19, 20, 23) dienen. 
Die Löcher für dieſe Schrauben find in Fig. 22 mit e bezeichnet. 
In der Deckplatte befinden ſich zum Durchgange der Schrauben 
vier Schlitze n, n, o, o, von welchen n, n mit runden Löchern r, x 
endigen, die anderen beiden (o, o) aber bis an den Rand der 
Platte hinausreichen. Durch dieſe Anordnung iſt bewirkt, daß 
man nur die Schrauben e ein wenig zu lüften und dann die 
Platte f in der Richtung des Pfeils (Fig. 10) zu ſchieben braucht, 
um letztere abnehmen zu können. Übrigens enthält die Deckplatte 
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noch eine größere ovale Oeffnung m in der Mitte, um beim Ge 
brauch der Kluppe die in Arbeit genommene Schraubenſpindel 
durchzulaſſen; und einen Ausſchnitt p an der Stelle, wo die runde 
Verſtaͤrkung q der Kluppe (Fig. 20, 22) hervortritt. 

Eine kleinere und in mehreren Hinſichten verſchiedene Kluppe 
mit Deckplatte ſtellen die Fig. 3 bis 7 auf Taf. 313 vor. Fig. 3 iſt 
die obere Anſicht derſelben; Fig 4 eine Seitenanſicht, Fig. b ein 
Durchſchnitt nach AB der Fig. 3. Die obere Anſicht der Kluppe 
ohne die Deckplatte zeigt Fig. 5, und endlich ſieht man die Deck 


platte allein in Fig. 7. Es find zwei Stellſchrauben g, g, vor 


handen, und zur Befeſtigung der Deckplatte ff zwei Schrauben 
2e“, von welchen die erſtere durch einen offenen Schlitz o, und 
die letztere durch ein rundes Loch n der Platte hindurchgeht Wer⸗ 
den dieſe beiden Schrauben ſcharf angezogen, ſo halten ſie die 
Deckplatte f, und mittelbar die Backen nieder; lüftet man fie ein 
wenig, fo läßt ſich die Platte um e“ drehen, und fo von den Baden 
entfernen (m. ſ. die Punktirung in Fig. 5), weil der Schlitz o un⸗ 
gehindert unter der Schraube e heraustritt. Es entſteht hierdurch 
die Bequemlichkeit, daß beim Wechſeln oder Reinigen der Backen 
die Deckplatte nur bei Seite geſchoben und nicht abgenommen zu 
werden braucht, mithin ihre nachfolgende Wiederbefeſtigung mit 
weniger Zeitverluſt verbunden iſt; aber dieſe Einrichtung würde 
unanwendbar ſeyn bei einer etwas großen Kluppe, wo zwei 
Schrauben zur Befeſtigung der Platte nicht genügen. 

Noch auf eine andere Weiſe iſt das Abnehmen der Deckplatte 
zu vermeiden und durch ein bloßes Verſchieben derſelben zu erſetzen, 
nämlich dadurch, daß man ſie in zwei Theile theilt, oder deutlicher 
geſprochen, zwei ſchmale Deckplatten anbringt, deren jede mittelſt 


zweier Schrauben befeſtigt wird. Dieſe Konſtruktion zeigen die 


Fig. 8 bis 11, Taf. 313. In der obern Anſicht Fig. 8 und der 


Seitenanſicht Fig. 9 iſt eine der Deckplatten abgenommen, die 


nach Flächen ⸗ und Kantenanſicht durch Fig. 11 vorgeftellt wird. 
Der Durchſchnitt Fig. 10 iſt nach A B (Fig. 8) genommen. Die 
Griffe dieſer Kluppe find nicht rund, ſondern platt (vergl. Fig. 8 
mit Fig. 9), wodurch beim Schneiden zarter Schrauben der Ar 
beiter beſſer in den Stand geſetzt wird, jede etwa eintretende un⸗ 
gehörige Veränderung in der Lage der Kluppe zu fühlen. Die 
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Umdrehung der zwei Stellſchrauben geſchieht mittelſt eines zyliu⸗ 
driſchen Stiftes yz, welchen man in den quer durchbohrten Kopf 
i der einen oder andern einſchiebt. Die Kluppe iſt, größerer 
Leichtigkeit halber, fo dünn gemacht, daß die Backen g, h unters 
halb aus derſelben hervorragen, wie man an g in Fig. 10 und 
bei h in Fig. 9 bemerken kann. f, £ find die Deckplatten von der 
Form eines Kreisabſchnittes, deſſen gerade Seite über den Rand 
der Backen hereingreift (ſ. Fig. 8 und 10). Um letztere heraus ⸗ 
zunehmen, hat man demnach keine andere Vorbereitung zu tref- 
fen, als nach dem Luͤften der vier Schrauben, e, beide Platten in 
ihrer Breitenrichtung! ein wenig aus einander zu ſchieben, was 
vermöge der Schlitze oder laͤnglichen Löcher n, n (Fig. a») leicht 
angeht. e“ in Fig. 8 bedeutet das Schraubenloch in der Kluppe 
für die eine hier herausgenommene Deckplatten⸗Schraube. 

Eine Schneidkluppe von kleinſtem Formate, mit Deckplatte, 
einem einzigen Handgriffe und manchen anderen im Bisherigen 
noch nicht vorgekommenen Einrichtungen verſehen, findet man 
auf Taf. 312 mittelſt der Fig. 13, 14, 18 dargeſtellt. Fig. 13 iſt 
die Anſicht der obern Flache, Fig. 14 jene der einen ſchmalen 
Seite, Fig. 18 ein Querdurchſchnitt nach 2 2 in Fig. 13. Der 
Hauptkörper beſteht ans einer von Meſſing gegoͤſſenen Platte a 
bode f, welche bei d (des bequemen Anfaſſens halber, auch 
wohl um zum Behufe ſchneller Umdrehung den Finger hineinzu⸗ 
ſtecken) in einen Ring endigt, und zum Einlegen der Backen mit 
der länglich viereckigen Oeffnung g hi k verſehen iſt. Letztere iſt 
an den Seiten geh und i k fo abgeſchraͤgt, wie y, y in Fig. 13 
und 16 zeigt. Die Backen x, x, Xx (für drei verſchiedene Gewinde 
von etwa 1 Linie bis 1½ Linien Durchmeſſer eingerichtet) haben 
eine entſprechende feilförmige Geſtalt, und werden durch die mittelſt 
fünf Schrauben u, v, v, », v befeſtigte (ſtaͤhlerne) gabelförmige 
Deckplatte o prsꝗq tou e niedergehalten. w iſt eine dreieckige 
Kerbe in der Deckplatte und in der Kluppe ſelbſt, in welche man 
nöthigen Falls mit einem ſpitzen Werkzeuge hineinfaͤhrt, um die 
Backen gegen p q hin fortzuſchieben, wenn man fie herausnehmen 
will. Um Letzteres zu geſtatten, muß zwiſchen den Enden op, tg, 
der Platte und dem Rande g k der Oeffnung ein Raum ſeyn, 


der etwas groͤßer iſt, als die Breite eines Backens x. Die Deck⸗ 
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platte bleibt demnach beftändig feſt angeſchraubt, wodurch ſich 
dieſe Kluppe von allen im Vorhergehenden beſchriebenen, die eben⸗ 
falls Deckplatten haben, unterfcheidet. mn iſt die Stellſchraube, 
deren Mutter die verhaltniß mäßig bedeutende Fänge von a bis 1 
einnimmt, damit dieſe Schraube um ſo feſter haͤlt. 

Zum Schneiden dünner Schrauben ſind die Scharnier⸗ 
oder Scherkluppen wegen ihrer Bequemlichkeit ſehr zu em⸗ 
pfehlen. Sie haben das Auszeichnende, daß ihr Körper aus zwei 
durch ein Scharnier zuſammenhaͤngenden Theilen beſteht, die ſich 
demnach wie eine Schere, oder vielmehr nach Art eines gewöhn⸗ 
lichen Zirkels, öffnen und ſchließen laſſen. In jedes dieſer zwei 
Hauptſtücke iſt ein Schneidbacken feſt eingeſetzt, und die gegenſei⸗ 
tige Annäherung der Backen findet alſo durch das mittelſt einer 
Stellſchraube bewirkte Schließen der ganzen Kluppe Statt. In 
der Regel verſieht man die Kluppen dieſer Art mit einem einzigen 
Handgriffe, da ſie ſtets von ziemlich kleinem oder ganz kleinem 
Formate ſind. Bei etwas großen Kluppen wurde das Scharnier 
nicht zuverläßig genug ſeyn können, um eine unveränderte Stel⸗ 
lung der Backen in gemeinſchaftlicher Ebene vollkommen zu ſichern. 

Die gebraͤuchlichſte Geſtalt der Scharnierkluppen geht aus 
Fig. 16 bis 21, Taf. 312 hervor. Das hier abgebildete Exem⸗ 
plar iſt eines von der kleinſten Sorte; größere macht man etwa bis 
zu der doppelten Fänge des gegenwärtigen. Fig. 16 ſtellt die 
obere Anſicht und Fig. 17 eine Seitenanſicht vor; Fig. 18 den 
Durchſchnitt nach a 6, und Fig. 19 den Durchſchnitt nach 5 5 der 
beiden erſtgenannten Figuren. a be und dklf find die beiden 
Haupttheile der Kluppe; e bezeichnet die Schraube, welche den 
Drehungspunkt des Scharniers bildet. Letzteres iſt auf die ein⸗ 
fachſte Weiſe ausgearbeitet, naͤmlich dadurch, daß beide Stücke 
in der Rundung ad zur halben Dicke abgeſetzt und auf einander 
gelegt find, wie aus der innern Anſicht von abc in Fig. 20 noch 
vollkommener hervorgeht. Größeren Kluppen dieſer Art gibt man 
jedoch, der nörhigen Solidität halber, ein ſogenanntes eingeſtemm⸗ 
tes Scharnier, welches dadurch entſteht, daß der eine Theil gabel⸗ 
artig geſpalten und der andere mit ſeinem auf beiden Flaͤchen 
abgeſetzten Ende in dieſen Spalt eingeſchoben wird, wie z. B. an 
dem weiter oben beſchriebenen Inſtrumente Fig. »9, 20 (Taf. 306) 
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"bei A zu bemerken if. Die Verlängerung von dkIf, über f 
hinaus (f. Fig. 16) iſt ſpitzig, und dient als Angel zur Befeſtigung 
eines hölzernen Heftes gh, welches bei g mit einer meſſingenen 
Zwinge, nach Art eines gewöhnlichen Werkzeugheftes, verſehen 
iſt. Bei i ſieht man eine durch J hineingehende Schraube, gegen 
deren Ende der Theil a be ſich anlehnt, wenn die Kluppe fo weit 
geſchloſſen wird, als jene Schraube geſtattet. mu find die beiden 
Backen (Oeffnungen für zwei verſchiedene Gewinde enthaltend), 
welche auf doppelt abgefchrägte Kanten in viereckigen Ausſchnitten 
eingeſchoben werden. Das Nähere hierüber ergibt ſich aus Fig. 
20 und 21, von welchen die erſtere bei m’ m“ einen dieſer Aus⸗ 
ſchnitte, die letztere zwei Anſichten des hier hinein gehörenden 
Backens m darſtellt. Mit Hülfe der Kerben o, o (Fig. 16, 10, 
20) kann man die feſtſitzenden Backen nöthigen Falls, durch An» 
wendung irgend eines geeigneten Inſtruments, herausdrücken. 
Der Beſtandtheil p (Fig. 16, 17, 18) wird die Studel genannt; 
er beſteht in einem gabelförmigen eifernen Kloben, welcher mit 
feinen Schenkeln beide Theile der Kluppe bei e und I umſchließt, 
mit! durch ein von der Schraube q gebildetes Scharnier verbunden 
iſt, und am andern Ende die Mutter der Stellſchraube r enthält. 
Dieſe Schraube drückt, gehörig hineingeſchraubt, mit ihrer abge⸗ 
rundeten Spitze in ein Grübchen am Ende c des Theiles abe, 
und bewirkt ſomit eine beliebige gegenfeitige Annäherung der bei⸗ 
den Backen, bis demſelben eine Grenze geſetzt wird durch die als Auf⸗ 
halter dienende kleine Schraube i. Man erreicht durch dieſe einfache, 
aber ſehr ſinnreiche Einrichtung, daß bei der Verfertigung mehrerer 
gleicher Schrauben, für welche man i entfprechend geſtellt hat, dieſe 
alle genau einerlei Dicke bekommen, weil bei einer jeden im letzten 
Momente des Schneidens die Backen ganz dieſelbe Stellung gegen 
einander haben, und ein noch weiter gehendes Zuſammentreten 
derſelben nicht möglich iſt. Will man, um die Backen zu reinigen 
oder herauszunehmen, die Kluppe vermittelſt ihres Scharniers 
weit öffnen, ſo geht dieß ohne Hinderniß von Statten, ſo bald 
man die Studel p durch Drehung um q nach dem Hefte g h hin 
zur Seite gelegt hat. 

Eine wenig bekannte, ganz eigenthümlich eingerichtete und 
für einen beſtimmten Fall ſehr nützliche Scharnierkluppe iſt die in 
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Fig. 22 bis 29, auf Taf. 312, abgebildete. Sie dient zum 


Schneiden verjüngter (koniſcher) Holzſchrauben, wie eine derglei⸗ 


chen in Fig. 14, 15, Taf. 304, vorgeſtellt iſt. Obwohl die mitrelft 


\ 


Maſchinen fabrifmäßig verfertigten eifernen Holzſchrauben ein über: 
all vorkommender Handelsartikel find, fo tritt doch öfters der Fall 
ein, daß man ſolche Schrauben für beſondere Arbeiten nach Be⸗ 
darf in der Kluppe ſchneiden muß; namentlich wenn die kaͤuflichen 
Schrauben hinſichtlich der Länge und Dicke oder in Geſtalt und Größe 
ihrer Köpfe dem Zwecke nicht entſprechen, wie dieß z. B. beim 
Schaften der Feuergewehre regelmaͤßig ſich fügt. Die gewöhnlichen 
Schraubenkluppen ohne Ausnahme ſind nur auf das Schneiden 
durchaus gleich dicker (zylindriſcher) Schrauben berechnet, und man 
kann mittelſt derſelben verjüngte (koniſche) Schrauben nur etwa 
dadurch, mit unverhältnißmäßigem Zeitaufwande, erzeugen, daß 
man das Gewinde zuerſt zylindriſch fertig macht, und dann durch 
ſucceſiv abnehmende Fortſetzung des Schneidens auf einem Theile 
der Spindel, die Verjüngung ſo gut es gehen will, herſtellt. Bei 
der (überhaupt ziemlich ſeltenen) Verſertigung der Holzſchrauben 
mit Kluppen pflegt man deß halb auf die koniſche Geſtalt lieber Ver⸗ 
zicht zu leiſten. Da jedoch dieſe Form weſentlich dazu beitraͤgt, das 
Feſthalten der Schrauben in dem Holze zu befördern, fo iſt es von 
Nutzen, ſie auch durch eine Kluppe mit Leichtigkeit zu Stande 
bringen zu können. Dieß wird dadurch erreicht, daß die Kluppe 
mit einer ſtarken ftählernen Feder verſehen iſt, deren Spannkraft 
die Backen gegen einander preßt, ſo daß letztere ſich angemeſſen 
von einander entfernen, wenn man beim Schneiden des Gewindes 
auf einer koniſchen Spindel an den dickeren Theil kommt, und 
wieder zuſammengehen, wenn man ſich umgekehrt von dem dickern 
Ende aus dem dünneren nähert. Ohne alle Veränderung dient 
dann dieſe Kluppe auch zur Verfertigung gewöhnlicher (zylindri⸗ 
ſcher) Schrauben, wobei nur die Feder inſofern ihre Beſtimmung 
aͤndert, als ſie nun beſtaͤndig die Schneidbacken in einer unveraͤn⸗ 
derlichen Entfernung von einander haͤlt, und den zum Einſchneiden 
erforderlichen Druck derſelben gegen die Spindel hervorbringt. Ja 
es kann die Anbringung dieſer Feder gewiſſer Maßen als eine Ver⸗ 
beſſerung der gewöhnlichen Kluppen angeſehen werden, weil durch 
ſie ein zu ſtarkes Zuſammenſchrauben der Backen, welches leicht 
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für die Schönheit und Richtigkeit des Gewindes von Nachtheil if, 
unmöglich gemacht wird. Indem nämlich die Stellſchraube nicht 
unmittelbar, ſondern ſtets vermittelſt der Feder den Druck auf die 
Backen ausübt, ſteigert ſich dieſer Druck nie über die Grenze der 
Spannkraft, welche von der Feder ausgeübt werden kann. 

Fig. 23 iſt die Anſicht der Kluppe von der obern Flache (im 
Grundriſſe); Fig. 23 die Anſicht von der einen, und Fig. 24 von 
der andern ſchmalen Seite; Fig. 25 ein Querdurchſchnitt nach MN 
der Fig. 22. Die übrigen Zeichnungen ſtellen einzelne Theile vor. 

ab und cd find die zwei durch das Scharnier mit einander 
verbundenen Haupttheile. Der Scharnierſtift hat an einem Ende 
einen Kopf k, am andern eine Schraubeumutter g; — e iſt ein 
hölzernes Heft, welches rechtwinkelig (nach oben gekehrt) an dem 
aͤußerſten Ende des Theiles od ſitzt, um ſeine Achſe drehbar iſt, 
und beim Gebrauch der Kluppe wie ein Kurbelgriff gehandhabt 
wird, ſo daß eine ununterbrochene Drehung des Werkzeuges mit 
einer Hand ausgeführt werden kann. — In Fig. 28 iſt die innere 
Seite des Theiles ab gezeichnet. Man ſieht hier, wie dieſes Stück 
bei a auf die halbe Dicke ausgenommen iſt, um die Vertiefung zu 
bilden, in welche das auf ähnliche Weiſe abgefegte und zirkelrund 
geſtaltete Ende von ed eingelegt wird, um ein unwandelbares 
Scharnier zu bilden. Zugleich erkennt man in Fig. 28 die beider⸗ 
feitig abgeſchraͤgte, keilartige Form der Backen m, welche zu grö- 
ßerer Bequemlichkeit zwei verſchiedene Gewinde enthalten. Nach⸗ 
dem die Backen (ſ. auch m, m in Fig. 22 und 25) in die entſprę⸗ 
chend geſtalteten Ausſchnitte der Kluppe eingelegt ſind, werden fie 
darin durch zwei aufgeſchraubte Deckplatten h, i feſtgehalten. Die 
Platte i iſt in Fig. aa abgenommen (um den unter ihr liegenden 
Backen ganz ſehen zu laſſen), und dagegen in Fig. 26 beſonders 
gezeichnet. Die Backen müſſen ein klein wenig höher ſeyn, als die 
Kluppe, und demnach mit ihrer obern (in Fig. 22 ſichtbaren) Flache 
über die Ebene der Theile abo d vorfpringen, damit die Deck⸗ 
platten h, i den beabſichtigten Druck ausuͤben, und alles Wackeln 
der Backen vermieden wird. Dieſer Umſtand, deſſen früher nicht 
gedacht worden, iſt mit Nutzen bei allen Kluppen überhaupt, welche 
keilförmige Backen und Deckplatten haben, zu beobachten. Er 
hat jedoch in den Zeichnungen nicht berückſichtigt werden koͤnnen, 
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weil die Höhe des Vorſprungs zu unbetraͤchtlich iſt, um ſich nach 
dem verjüngten Maßſtabe genau ausdrucken zu laſſen. — k! iſt 
die Juſtirungsſchraube, durch welche man, in oben bereits erlaͤu⸗ 
terter Weiſe, die Dicke der fertigen Schrauben beſtimmt. Dieſe 
Schraube geht durch ein Muttergewinde in od, und flüge ſich 
mit ihrem abgerundeten Ende! an die innere Seite von ab, wenn 
durch fortgefegte Naͤherung der Backen gegen einander die Schraube 
fertig geſchnitten iſt. Die Studel en mit der Stellſchraube o (ſ. in 
anderer Anſicht Fig. 20) bewirkt die gegenſeitige Annäherung der 
Backen auch hier dadurch, daß ſich die Schraube o mit ihrem ab⸗ 
gerundeten Ende in ein Grübchen auf der Außenſeite des Theiles 
ab ſtützt. Die weſentliche Eigenthümlichfeit der gegenwärtigen 
Kluppe liegt in der Verbindung der Studel n mit dem Theile od. 
Hierzu eben it die ſtarke ſtaͤhlerne Feder pq (Fig'aa und 28, im 
Quordurchſchnitte bei p, Fig. 25) vorhanden, von welcher eine 
beſondere Abbildung in Fig. 27 vorliegt. Bei p iſt dieſe Feder 
mittelſt einer Schraube außen an der Kluppe befeſtigt; am an⸗ 
dern Ende hat fie ein Ohr oder einen ſtarken Ring, welcher zwis 
ſchen die Schenkel der gabelförmigen Studel en zu liegen kommt, 
und mit denſelben eine Art Scharnier bildet, indem die Schraube r 
mit ihrem glatten Theile durch das Loch s (Fig. 29) und durch 
das Ohr q der Feder geht, hinter dem letztern aber mit ih⸗ 
rem Gewinde in das Schraubenloch t der Studel (Fig. 29) eins 
tritt. Indem ſolchergeſtalt die Studel nur vermittelſt der Feder 
mit dem Theile od der Kluppe zuſammenhängt, bewirkt auch nur 
die Feder, wenn fie durch das Hineiuſchrauben der Stellſchraube o 
geſpannt wird, einen dieſer Spannung entſprechenden und das 
Maß derſelben nie überſchreitenden Druck der Backen m, m gegen 
die in Arbeit befindliche Schraubenſpindel. 

Über das Verfahren beim Schraubenſchneiden mit Kluppen 
im Allgemeinen (ſofern es aus freier Hand verrichtet wird) iſt 
Folgendes zu bemerken. Nachdem die Spindel, welche man zu 
ſchneiden beabſichtigt, ſenkrecht ſtehend im Schraubſtocke einge⸗ 
ſpannt iſt, klemmt man das oberſte Ende derſelben zwiſchen die Backen 
der wagrecht darauf gebrachten Kluppe durch Anziehung der Stell⸗ 
ſchrauben ein, und dreht hierauf die Kluppe an ihren Handgriffen 
um, indem man anfangs ſanft niederdruͤckt, bis die erſten Gänge 


Vom Gebrauch der Schneidkluppen. 455 


eingefchnitten find, worauf dann ferner die Kluppe von ſelbſt die 
richtige Schraubenbewegung annimmt, indem die Backen mit 
den ſchneidenden Zähnen ihres Gewindes in den angefangenen 
Schraubengängen fortgehen. Iſt man unten auf der Spindel an⸗ 
gekommen, ſo ſchraubt man die Kluppe mittelſt verkehrter Drehung 
zurück hinauf, nähert die Backen einander ein wenig (durch er⸗ 
neuertes Anziehen der Stellſchraube), und wiederholt das Schnei⸗ 
den durch Hinunterſchrauben, was ſo lange auf dieſe Weiſe fort⸗ 
geſetzt wird, bis das Gewinde feine Vollendung erlangt hat, 
Von Zeit zu Zeit muß, zur Verminderung des Widerſtandes und 
Schonung der Backen, Ol (beim Schneiden meffingener 
Schrauben beſſer eine Miſchung von Talg und Wachs) au die 
Schraube gegeben werden, indem man zugleich die verſammelten 
Späne mittelſt eines Bürſtchens entfernt; desgleichen müſſen bei 
länger dauernder Arbeit die Backen von der darin ſich anhäufenden 
Mengung aus Ol und Spänen gereinigt werden. Man kann 
zwar, um Zeit zu gewinnen, nicht nur von oben nach unten, 
fondern auch von unten nach oben fchueiden, indem man die Stell- 
ſchraube auch ein wenig anzieht, bevor die Kluppe an der Spin- 
del hinaufgeſchraubt wird; dieß iſt aber gewöhnlich nicht vortheil⸗ 
haft für die Güte der Schraube, denn wenn die Backen auch nur 
den allergeringſten Spielraum auf» und abwärts in der Kluppe 
haben, werden ſie leicht durch den entgegengeſetzten Druck beim 
Hiuaufſchrauben in eine etwas andere gegenſeitige Lage geratheu, 
als die beim Herabſchrauben geweſen iſt, ſo daß dann unvermeid⸗ 
lich das geſchnittene Gewinde eine ſeiner Genauigkeit nachtheilige 
Veränderung erleidet. Weſentlich iſt, daß man die Stellſchrau⸗ 
ben immer nur ſehr wenig auf ein Mal anziehe, alſo die Backen 
ſehr allmälich einander nähere, und lieber öfter das Schneiden 
wiederhole. Was man dadurch au Arbeitszeit aufopfert, vergütet 
ſich reichlich durch die Gewißheit, die Backen zu ſchonen, eine 
Verdrehung oder Krümmung der Schraube zu vermeiden, welche 
ſonſt ſehr leicht durch zu ſtarken Druck der Backen eintritt, und 
ein ſchoͤneres, beſſer ausgebildetes Gewinde zu erhalten. In letz⸗ 
terer Beziehung muß namlich bemerkt werden, daß die Zahnkan⸗ 
ten der Backen in ziemlich unvollkommenem Grade ſchneiden, 
daher, wenn ſie zu heftig gegen die Spindel angepreßt werden, 
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theilweiſe auch durch Eindrücken und Aufſtauchen des 
Metalls das Gewinde erzeugen, wodurch dasſelbe weder ſo rein 
noch ſo richtig ausfaͤllt, als wenn es mittelſt langſameren Angrei⸗ 
ſens völlig nur geſchnitten wird. Eine einfache Betrachtung, 
mit Hülfe der Fig. 3b auf Taf. 312, kann zu gründlicher Einficht 
in die Wirkungsart der Backen führen. Von den Zahnkanten 
o, o/, o, o“ der Backen A, B wirken, wenn letztere in der Rich⸗ 
tung der Pfeile um die Spindel a a herumgehen, nur die mit 
o, o bezeichneten in bemerkbarem Grade ſchneidend, die anderen 
beiden, o“, o“ drucken bloß; bei entgegengefegter Bewegung der 
Backen iſt es umgekehrt. Aber ſelbſt die ſchneidende Wirkung der⸗ 
jenigen Kanten, welche eine ſolche ausüben, iſt unvollkommen. 
Zieht man zu den Punkten o. o der Spindel a, wo die Backen in 
einem beſtimmten Augenblicke angreifen, die Tangenten o q, o q, 
fo machen hiermit die Flaͤchen op der Backen einen ſpitzigen Win: 
kel po ꝗ/ wonach jeder Zahn der Backen bei o als ein Meißel zu 
betrachten iſt, welcher auf eine Arbeitsfläche o q in der Richtung 
po aufgeſetzt und mit Druck oon o gegen q fortbewegt wird. Es 
leuchtet ein, daß unter ſolcher Anwendungsweiſe die Zähne mehr 
drücken und ſchaben, als wahrhaft ſchneiden, weßhalb auch die 
Späne ſtets fein und faſt mehlartig ausfallen. Zugleich ſpringt 
in die Augen, wie ſehr vortheilhaft die Anbringung von ſolchen 
Auskerbungen, wie e, o in Fig. 11 (Taf. 312) wirken muß, in⸗ 
tem dadurch der Winkel gop (Fig. 36) zu der Größe got an- 
waͤchſt, wobei to beinahe rechtwinkelig auf oq ſteht. Man würde 
daher dieſe leicht auszuführende Abänderung der Backen allgemein 
gebrauchen müſſen, wenn fie nicht zugleich die Dauerhaftigkeit 
der nun viel ſpitzeren, daher gebrechlicheren, Zahnkanten ge: 
faͤhrdete. Ä 

Sehr achtſam muß man ſeyn, die Kluppe nicht ungleich an 
beiden Handgriffen niederzudrücken; weil hierdurch das erzeugte 
Gewinde an verſchiedenen Stellen eine ungleiche Steigung erhält. 
Auch iſt jeder unnöthige, wenn auch gleichförmige Druck auf die 
Kluppe, den ein Anfänger leicht unwillkürlich anbringt, zu ver: 
meiden: denn indem dadurch ein (im Verhaͤltniß zur Drehung) zu 
ſchnelles Fortſchreiten der Backen längs der Spindel hervorgebracht 
wird, entteht leicht ein doppeltes oder dreifaches (zugleich ſchlech⸗ 
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tes) Gewinde, wo man nur ein einfaches beabſichtigt, und die 
Backen auch nur ein einfaches enthalten; oder es leidet wenigſtens 
die Schönheit und Richtigkeit des Gewindes; ja es kann in ſol⸗ 
chem Falle geſchehen, daß das angefangene Gewinde ganz wieder 
weggeſchnitten und die Spindel, ſo zu ſagen, nur glatt abgedreht 
wird. Am meiſten Behutſamkeit und Maͤßigung im Arbeiten, 
namentlich im Anziehen der Stellſchrauben und hinſichtlich des 
Niederdrückens, erfordert das Schneiden doppelter und mehrfa⸗ 
cher Schrauben (wozu aber Kluppen überhaupt wenig geeignet 
find). Bei ſolchen thut man gut, zuerſt ganz leicht von oben nach 
unten zu ſchneiden, damit den Backen nur durch eine ſeichte Spur 
ihr Weg vorgezeichnet wird; dann die Stellſchraube nachzulaſſen, 
die Kluppe zurück hinauf zu ſchrauben, die Backen nun erſt wieder 
ein wenig anzupreſſen, abermals nach unten zu ſchneiden; und 
überhaupt ein ſtarkes Angreifen nicht eher Statt finden zu laſſen, 
bis die Arbeit ſchon ziemlich vorgerückt, und durch die erreichte 
Tiefe des Gewindes der richtige Gang der Kluppe geſichert ijt: 
Bei Vernachlaͤßigung dieſer Vorſicht iſt man in Gefahr ein unres 
gelmäßiges, ſchlechtes, ja ſogar ein ganz anderes Gewinde, als 
das beabſichtigte, zu bekommen; z. B. ein einfaches ſtatt des dop⸗ 
pelten, u. dgl. m. Wenn ſich nach dem Fertigſchneiden einer 
Spindel etwa zeigt, daß dieſelbe zu dick für die ihr beſtimmte 
Mutter iſt (was von einer ſchon urſprünglich zu großen Dicke vor 
dem Schneiden, oder auch davon herrühren kann, daß ſich der 
Durchmeſſer durch die aufſtauchende Wirkung der Backen vergrös 
ßert hat), ſo darf mau es nicht unternehmen, ſie ohne Weiteres 
durch noch fortgeſetztes Schneiden dünner zu machen (denn hierbei 
reißen von feinen Gewinden oft ganze Gänge weg); ſondern es 
muß dadurch geholfen werden, daß man fie rundum erſt ein em 
abfeilt, und dann nachſchneidet. 

Es geht aus allem Bisherigen zur Genüge hervor, daß man 
zu jedem verſchiedenen Gewinde, alfo zu rechten und linken Schraue 
ben, zu einfachen, doppelten und dreifachen, zu jeder Geſtalt 
und zu jedem Grade von Feinheit der Gaͤnge eines beſonderen 
Backenpaares bedarf, und daß man folglich, wenn ein Gewinde 
erfordert wird, wozu keine Backen und kein Bohrer vorhanden 
find, vor Allem einen Original- Backenbohrer verfertigen muß, 
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um mittelſt deſſelben Backen zu ſchneiden. Die Darſtellung ſol⸗ 
cher Original⸗ Bohrer geſchieht nun entweder durch Feilen aus 
freier Hand (wovon bereits oben gehandelt worden iſt), oder durch 
Schneiden mittelſt eines Zahnes, fey es auf der Drehbank oder 
in einer Schraubenſchneidmaſchine, wenn dieſe oder jene eine Ein⸗ 
richtung beſitzt, um beliebige Steigungen des Gewindes hervor⸗ 
zubringen. Zu dieſen Hülfsmitteln für die Erzeugung neuer 
Backenbohrer ſind auch zwei intereſſante Verfahrungsarten zu zaͤh⸗ 
len, mittelſt welcher man, wenn Backen zu einem rechten Ge⸗ 
winde von beſtimmter Ganghöhe vorhanden ſind, durch deren An⸗ 
wendung eine Spindel mit linkem Gewinde von gleicher Gang⸗ 
höhe darſtellen kann. 

Das erſte und einfachſte Verfahren wird durch Fig. 16, auf 
Taf. 311, erläutert. Man legt in die Kluppe einen der rechten 
Schneidbacken, A, und dazu (ſtatt des zweiten) einen andern von 
Meſſing gemachten Backen B, der nur einen glatten Bogenaus⸗ 
ſchnitt enthält. Dann nimmt man einen genau abgedrehten ſtaͤh⸗ 
lernen Zylinder C, deſſen Halbmeſſer größer ſeyn muß, als der 
Halbmeſſer des mit Gewindgaͤngen verſehenen Ausſchnittes in dem 
Backen A, und behandelt ihn völlig fo, wie in gewöhnlichen Faͤl⸗ 
len die mittelſt der Kluppe zu ſchneidende Spindel. Da das Ge⸗ 
winde ein linkes werden ſoll, ſo findet die Umdrehung beim 
Abwärtsfchneiden in der Richtung des beigeſetzten Pfeiles Statt. 
Dabei greift die Zahnkante i des Backens A auf der Spindel C 
an, und ſchneidet nach und nach linke Schraubengaͤnge ein, wenn 
nur in Acht- genommen wird, daß Anfangs die Kluppe im erfor⸗ 
derlichen Grade mit den Haͤnden niedergedrückt wird, wie beim 
gewohnlichen Gebrauche der Kluppen. In dem Maße, wie das 
Gewinde auf C entfteht und ſich ausbildet, drückt es ſich in den 
meſſingenen Backen B ein, der ſodann fortwährend die richtige 
Führung der Kluppe bewirkt, weil er ſich wie eine Mutter auf 
der Spindel C ſchraubt. Dagegen tritt (ſelbſt am Ende des 
Schneiden) die Schraube C, wegen ihres großen Durchmeſſers, 
nicht ins Innere des ſtaͤhlernen Backens A ein, und fie durfte dieß 
auch nicht thun, weil ſonſt nothwendig das auf C gefchnittene 
Gewinde durch die Schraubengewinde von A zerſtört werden würde; 
denn auf C iſt ja ein linkes, in A hingegen ein rechtes Gewinde, 
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Gleichwohl ift nicht zu vermeiden, daß ein kleiner Theil der Bak⸗ 
kengaͤnge, in der unmittelbaren Nachbarſchaft der Zahnkanten i 
und o, wirklich das auf C erzeugte Gewinde berührt und demnach 
die hohen Gaͤnge deſſelben, zufolge der entgegengeſetzten Neigung, 
befchueidet: aus dieſem Grunde kann die linke Schraube C nie⸗ 
mals ein ſehr ſchönes Gewinde empfangen, vielmehr fallen die 
Schraubengaͤnge darauf etwas ſeichter aus, als die in dem ſtäh⸗ 
lernen Backen find; und zugleich werden die hohen Gänge in ge— 
ringem Grade ungleichſeitig, dem zufolge aber auch ein wenig 
ſchmäler als die tiefen. Man darf bei dieſer Arbeit durchaus 
nicht die Backen angreifen laſſen, waͤhrend man mit der Kluppe 
aufwärts geht. ü 

Das zweite Verfahren, welches umſtaͤndlicher iſt, dagegen 
aber den Vortheil gewaͤhrt, daß die geſchnittene linke Schraube 
nach Belieben denſelben Durchmeſſer wie das rechte Originals 
Gewinde, oder einen verſchiedenen erhalten kann, beſteht in Fol⸗ 
gendem (Fig. 17, Taf. 311): Es werden in die Kluppe bloß zwei 
meſſingene Backen eingelegt. Der eine, il men, enthält 
einen glatten Bogenausſchnitt. Der andere wird Anfangs in der 
Größe ab c d verfertigt; man bohrt ein Loch g hu v in den⸗ 
ſelben, ſchneidet hierin mit dem rechten Mutterbohrer ein Ge⸗ 
winde, und feilt ihn alsdann bis e k ab, fo daß etwa ein Drittel 
vom Umkreiſe des Loches weggenommen wird. Ferner ſchneidet 
man mittelſt der zugehörigen rechten Backen eine kurze ſtählerne 
Schraube k (ohne Kopf); feilt daran der ganzen Länge nach zwei 
rechtwinkelig zuſammenſtoßende Facetten, fo daß bei o eine ſcharfe 
Zahnkante entſteht; und ſchraubt dieſes Stück, nachdem es gehaͤr⸗ 
tet und auf den Facetten nachgeſchliffen worden iſt, in das Mut⸗ 
tergewinde gh des Backens ab fe ein, worin es vermöge feiner 
danach berechneten Dicke ſehr feſt und ſchwer beweglich ſitzen muß *). 
Die gezahnte Kante o kommt hierbei genau gegenüber der Mitte 


„) Um dieſes Feſtſitzen zu bewirken, kann man auch das Stück 1 ganz 
vierkantig feilen, wie die punktirten Linien neben g und h anzei⸗ 
gen; dann aber in die offenen Räume zwifchen dieſen hintern beiden 
Facetten und dem Umkreiſe des Loches g und h kleine Meſſingſtück⸗ 
chen ſtark einkeilen. 
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des Backens ilmn zu ſtehen. p iſt die ſtählerne Spindel, auf 
welche das linke Gewinde geſchnitten werden ſoll. Man verfährt 
beim Schneiden ganz wie gewöhnlich. Die Zahnkante o erzeugt 
und vertieft nach und nach die Schraubengaͤnge, welche ſich in 
den Backen il mn eindrücken, fo daß dieſer beim Fortgange der 
Arbeit zur regelrechten Führung der Kluppe dient. Die Länge des 
Schraubenſtückes k braucht nicht größer zu ſeyn, als die Dicke 
der Backen. 

Die Anwendung der Kluppen mit Backen iſt mehreren Ein⸗ 
ſchraͤnkungen unterworfen. Sie taugen nicht: 1. zur Verferti⸗ 
gung der allerdünnſten (unter einer Linie im Durchmeſſer halten⸗ 
den) Schräubchen, weil fie dann zu zart gebaut ſeyn müßten, und 
das allmäliche Ausſchneiden ſehr feiner Gewinde unnöthigen Zeit⸗ 
aufwand verurſachen würde, indem hierzu die ſchnell wirkenden 
einfachen Schneideiſen völlig tadelloſe Dienſte leiſten. 2. Zum 
Schneiden ſehr dicker Schraubenſpindeln (z. B. 2 Zoll Durchmeſ⸗ 
ſer und darüber), weil für dieſen Behuf die Kluppe gar groß und 
ſchwerfaͤllig ſeyn muß, zwei, ja mehrere Perſonen zur Bewe⸗ 
gung erfordert, und dennoch, bei der unvollkommen ſchneidenden 
Beſchaffenheit der Backen, aͤußerſt langſam arbeitet; überdieß die 
flachen Gewinde, welche man auf ſo ſtarken Spindeln der Regel 
nach anzubringen pflegt, mittelſt der Backen eine ſchlechte Form 
erhalten (ſ. unten). 3) Zur Erzeugung mathematiſch ge⸗ 
nauer Schrauben, wie man dergleichen bei Theilmaſchinen, 
einirmaſchinen, Mikrometern u. ſ. w. bedarf. Zwar vermag in 
dieſer letztern Beziehung eine gute Einrichtung und genaue Aus⸗ 
fuͤhrung der Kluppe, ſo wie der Backen ſelbſt, verbunden mit 
außerſter Sorgfalt im Arbeiten, viele Unvollkommenheiten zu beſei⸗ 
tigen; und es gelingt ſogar, feine und kurze Schraubenſpin⸗ 
deln in der Kluppe nahe tadellos herzuſtellen; allein ſolche Faͤlle 
find Ausnahmen, und im Allgemeinen liegen theils in dem Prin⸗ 
zipe des Schraubenſchneidens mit Backen, theils in zufälligen, 
aber ſehr gewöhnlich vorfallenden Umftänden Mängel genug, um 
die Kluppen, überhaupt betrachtet, zur Hervorbringung fehler⸗ 
freier Gewinde unfähig zu machen. Was hierüber ſogleich ange: 
führt werden ſoll, gilt — wie man ſehen wird — zum allergrößten 
Theile für alle Kluppen mit Backen, und nicht bloß für jene, welche 
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aus freier Hand gebraucht werden. Die berüßrten Mängel find 
aber folgende: 

1. Die Schraubengänge der Backen find oft ein wenig ungleich 
und fehlerhaft, weil die Verfertigung der Backen und der dazu 
dienenden Bohrer ebenfalls den allgemeinen Schwierigkeiten um: 
terliegt. — 2. Tritt das geringſte Wanken der Backen während 
des Schneidens ein, fo hört die Lage ihrer Gänge auf, einer 
richtigen, regelmaͤßigen Schraubenlinie zu entſprechen. — 3. Hat 
die Kluppe auf einer Seite ein übergewicht, oder wird ſie auf 
verſchiedenen Seiten oder in verſchiedenen Perioden der Arbeit 
ungleichmäßig niedergedruͤckt, fo nehmen die Gange der Backen 
eine ungehörige Neigung gegen die Spindel an, und das geſchnit⸗ 
tene Gewinde erhält ſtellenweiſe ein etwas größeres, ſtellenweiſe 
ein etwas geringeres Steigungsverhaͤltniß. Zugleich wird leicht 
eine Krümmung der Spindel herbeigeführt. — 4. Beim Umdre⸗ 
hen einer mit zwei Griffen verſehenen Kluppe werden beide Haͤnde 
dergeſtalt gebraucht, daß ſie nach jeder halben Umdrehung an 
den Griffen wechſeln. Das augenblickliche Stillſtehen der Kluppe, 
welches hierbei Statt findet, äußert ſich meiſtens durch eine un⸗ 
gleiche Stelle in dem Gewinde. — 5. Die Backen können ihrer 
Natur nach keine rein ſchneidende Wirkung ausüben, ſondern 
quetſchen und ſtauchen nebſtbei mehr oder weniger das Metall 
der Spindel (wie bereits oben erläutert wurde). Die unmittel- 
barſten und nothwendigſten Folgen hiervon ſind eine Verzögerung 
der Arbeit, Vermehrung des erforderlichen Kraftaufwandes, und 
(was für die gegenwärtige Betrachtung vorzugsweiſe wichtig iſt) 
eine un vollkommene Beſchaffenheit der Gewindgaͤnge, indem dieſe 
mehr oder minder einen auf ihrer Kante hinlaufenden Grath be— 
kommen, der ſich zwar nachher gewöhnlich umlegt und zuſammen⸗ 
drückt, ſo daß er am Ende oft gar nicht zu ſehen iſt, aber nichts 
deſto weniger im Innern unganze Stellen erzeugt, wodurch es 
geſchieht, daß bei feſtem Einſchrauben der Spindel in eine Mut⸗ 
ter ſich das Gewinde an den Kanten abſchaͤlt und ein ſchlechtes 
Anſehen bekommt. Wenn die Bearbeitung einer Schraube ange: 
fangen wird, wobei (Fig. 36, Taf. 312) der Umkreis der Spin- 
del aa nur die Ecken oder Zahnkanten o, o/ der Backen berührt, 
findet eine wenigſtens theilweiſe ſchneidende Wirkung noch am 
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meiſten Statt; denn jene Ecken o, o“ preſſen ſich leicht beim An⸗ 
ziehen der Stellſchrauben in die Spindel a a ein, und nehmen 
bei den zunaͤchſt folgenden Umdrehungen die ihnen im Wege ſte⸗ 
henden Theile des Metalls heraus, zumal die (durch die punk 
tirte Linie o ausgedrückte) Richtung ihres Druckes nicht gar zu 
ſehr ſchief gegen die Zylinderoberflaͤche gerichtet iſt. Späterhin 
aber, wenn die Backen beträchtlich eingeſchnitten haben, demnach 
ihre Gewindgaͤnge in größerer Ausdehnung, oder faſt ganz und 
gar, die Spindel berühren, ſchneiden fie fortſchreitend ſchlechter. 
Man kann ſich dieß durch einen Blick auf Fig. 37 (Taf. 31a) er⸗ 
laͤutern. Hier find die Backen A und B fo vorgeſtellt, wie fie in 
das Gewinde der Spindel eingreifen, nachdem letzteres ganz fer⸗ 
tig geſchnitten iſt. Man ſieht leicht, daß nunmehr bei fernerem 
Anziehen der Stellſchrauben der ganze Bogenausſchnitt o 0“ bei⸗ 
der Backen gegen die Spindel drückt, folglich ſich in dieſelbe ein⸗ 
quetſchen muß, und daß zugleich der Druck, womit die Ecken o, o! 
angepreßt werden, wenig Erfolg äußern kann, weil die Rich⸗ 
tungslinie e deſſelben jetzt die Sehne eines kleinen Bogens im 
Umkreiſe bb ift, alfo dieſen Umkreis in ſehr ſchiefer Richtung 
trifft. Übrigens offenbart ſich die aufſtauchende Wirkung der Bak⸗ 
ken, oder das theilweife Hervorquetſchen der hohen Gewindgaͤnge 
thatſächlich auch dadurch, daß ſehr gewohnlich die fertig geſchnit⸗ 
tene Schraube eine etwas größere Dicke zeigt, als die glatte 
Spindel vorher beſaß. — 6. Da zu Anfang des Schneidens nur 
die zahnförmigen aͤußerſten Enden der in den Backen befindlichen 
Schraubengänge angreifen, fo hangt es faſt ganz vom Zufalle 
ab, ob das Fortſchreiten dieſer Zaͤhne auf der Spindel genau in 
dem richtigen Maße Statt findet (daher die Schwierigkeit des 
Anfangens, beſonders bei flachen Schrauben, und die Erſchei⸗ 
nung, daß dabei leicht ein ganz anderes Gewinde, als das in den 
Backen befindliche, entſtehen kann (ſ. oben). Erſt ſpaͤterhin ge⸗ 
ben die Gewindgänge im Innern der Backen eine Führung ab, 
wodurch aber ein entſtandener Fehler nicht mehr ganz vertilgt 
werden kann. — 7. Bei einer gewiſſen Entfernung der Backen 
von einander erzeugen dieſelben mittelſt ihrer zuerſt angreifenden 
Gewindraͤnder auf dem Umkreiſe der Spindel ein Gewinde von 
beſtimmter Ganghoͤhe. Werden fie aber bei der Fortſetzung des 
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Schneidens einander mehr genähert, und kommen dem zufolge 
die tiefer innen liegenden Stellen ihrer Gewindgänge, welche einer 
Zylinderflähe von größerem Halbmeſſer entſprechen, in Berüh⸗ 
rung mit dem angefangenen Gewinde, fo iſt das Verhaͤltniß nicht 
mehr das alte. Um den hierbei ſtattfindenden Vorgang gründlich 
zu verſtehen, benutze man die Fig. 36, 37 und 38 auf Taf 312, 
in Verbindung mit nachſtehender Betrachtung. Bei einer jeden 
Schraube iſt die Steigung auf der äußerften Oberfläche und 
auf dem innerſten Grunde des Gewindes gleich; ſie betraͤgt 
z. B., wenn acht Gänge eines einfachen Gewindes auf 1 Zoll 
Länge enthalten find, hier wie dort / Zoll. Nun liegt aber die 
Schraubenlinie des äußern Gewindes auf einer Zylinderfläche von 
größerem Durchmeſſer, als eine andere Schraubenlinie, welche 
man ſich auf dem Grunde des Gewindes gezogen denkt; daher iſt 
nothwendig der Neigungswinkel beider Schraubenlinien 
verſchieden, und zwar jener am aͤußern Rande kleiner, als der 
auf dem Grunde. Sey etwa, Fig. 38, be der ausgebreitete 
Umkreis der Spindel mit Gewinde; be der ausgebreitete Um⸗ 
kreis des Kerns, d. h. der Spindel ohne Gewinde; ab die 
dußere, db die innere Schraubenlinie; und ae de der Stei⸗ 
gung: fo folgt offenbar, daß der Winkel dbe größer iſt, als 
der Winkel abe. In dem Gewinde einer Mutter oder eines 
Schneidbackens findet der größere Neigungswinkel auf dem Rande 
der hohen Gange, der kleinere im Innern der tiefen Gänge Statt. 
Die Verſchiedenheit der beiden Neigungswinkel iſt nicht ganz 
gering. Nehmen wir als ſpeziellen Fall eine ſcharfe Schraube 
von 1 Zoll äußerem Durchmeſſer mit 8 Gängen auf 1 Zoll, alſo 
J Zoll Steigung; dabei die Gewindtiefe ebenfalls „0 Zoll, 
wonach der Durchmeſſer des Kerns / Zoll beträgt; fo hat man: 
Peripherie am äußern Gewinderande . 3.1416“ 

v im Grunde des Gewindes 2.35062“ 
Neigungswinkel auf der größern Peripherie. . 2% 15 
| » » » kleinern » „ 9% 27% 
Wird nun in Fig. 30 das Schneiden mit den Backen A, B ans 
gefangen, fo wirken die Zähne der Ecken o, o“, nebſt den zunächſt 
daran liegenden Theilen der Backengaͤnge auf den äußerften Um⸗ 
kreis aa der Spindel, und zeichnen hier ein Gewinde mit dem 


464 Schrauben. 


größern Neigungswinkel vor, weil die jetzt angreifenden Ge⸗ 
windtheile der Backen dieſen Neigungswinkel haben, und demſel⸗ 
ben gemäß die Kluppe führen. Mit dem Fortſchreiten der Arbeit 
aber muß das erzeugte Gewinde ſich den tiefer im Innern der 
Backen liegenden Gangtheilen, in weiche es eintritt, fügen, und 


danach eine ſolche Veränderung erleiden, daß der Neigungswinkel 


ſich verkleinert; und in der Vollendungsperiode, wo die gegen⸗ 
ſeitige Lage der Spindel und der Backen ſo iſt, wie Fig. 37 ſie 
darſtellt, nämlich die Kanten u des Backengewindes auf dem Umkreiſe 
bb des Kerns arbeiten, und die aͤußere Peripherie die Spindel bis 


auf den Grund » der Backengaͤnge eintritt, muß auch das Gewinde 


auf jener äußern Peripherie völlig den kleinen Neigungswinkel 
annehmen. Es iſt hiernach klar, daß im Fortgange des Schnei⸗ 
dens das entſtehende Gewinde eine Modiſikation erfährt, welche 
nur dadurch Statt finden kann, daß die hohen Gänge deſſelben 
beſchnitten werden und alſo eine unregelmaͤßige Geſtalt erhalten. 
Dieſer die Richtigkeit und Schönheit beeinträchtigende Einfluß tritt 
bei flachen Gewinden bemerkbarer hervor als bei ſcharfen, weil an 
erſteren die reſultirende Ungleichheit der hohen und der tiefen 
Gaͤnge auffallender iſt. Hierin liegt der Grund, weßbalb recht 
ſchöne flache Gewinde in gewöhnlichen Kluppen mit Backen gar 
nicht verfertigt werden können. Aber auch ſcharfe Gewinde von 
einer (im Verhaͤltniß zum Spindeldurchmeſſer) anſehnlichen Tieſe 
und dünnen Gaͤngen empfinden die beſprochene üble Einwirkung; 
und daher kommt es, daß mittelſt Backen ſchöne und tiefgeſchnit⸗ 
tene Holzſchraubengewinde (nach Art der Fig. 14, Taf. 304) zu 
erzeugen unmöglich iſt. — 8. Finden ſich (wie beim Eiſen fo oft) 
Theile von ungleicher Härte in dem Materiale der bearbeiteten 
Spindel, ſo weicht der Backen, welcher eine haͤrtere Stelle trifft, 


vor derſelben zurück, und dagegen dringt der andere tiefer ein; 


oder es wird die harte, weniger quetſchbare Stelle reiner weg⸗ 
geſchnitten, die gegenüber liegende weiche aber mehr aufge 
ſtaucht. Dadurch wird die Spindel unrund (ercentrifch), oder 
an verſchiedenen Stellen ungleich dick; oder das Gewinde faͤllt, 
vermöge der bei dem ungleichen Widerſtande ſtattfindenden Er⸗ 
ſchütterungen, wellenförmig aus. — 9. Indem durch den Druck 
der Backen die Spindel nicht bloß eingeſchnitten, ſondern auch 
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zuſammengedrückt oder gequetfcht wird, entſteht, wenn wegen 
ungleicher Haͤrte dieſes Zuſammenpreſſen ſtellenweiſe ungleich iſt, 
leicht eine Krümmung der Spindel, beſonders wenn fie dunn 
und lang iſt. Werden nun gar die Backen zu ſtark gegen einan⸗ 
der geſchraubt, ſo klemmen ſie die Spindel dergeſtalt feſt zwi⸗ 
ſchen ſich ein, daß letztere ſich erſt ein wenig um ihre Achſe win⸗ 
det, bevor ſie dem Einſchneiden der Backen Stand haͤlt; und 
dieſes Winden oder Verdrehen hat eine veränderte, unrichtige 
Lage der Schraubengaͤnge zur Folge. Je dünner und je länger 
die Spindel, deſto größer iR die Gefahr, welche diefer BAUM 
droht. 

Die eben bezeichneten Mängel ſind, wenn auch nicht ni 
gehends ihren Urſachen nach, doch wenigftend in ihren Erſchei⸗ 
nungen, jedem erfahrenen Mechaniker bekannt. Man hat daher 
auch vielfältig verſucht, ihnen abzuhelfen. Die in dieſer Abſicht 
mit mehr oder weniger Erfolg anzuwendenden Mittel ſind fol⸗ 
gende. Dem unter 1) angeführten Mangel kann natürlich nur 
dadurch begegnet werden, daß man die Bohrer und Baden mit 
der aͤußerſten Sorgfalt, und mit Berückſichtigung der im Nach⸗ 
ſtehenden angedeuteten Verbeſſerungen, verfertigt. Auch iſt an⸗ 
zurathen, daß man nie verfäume, lange oder dicke Backen, welche 
ziemlich viele Schraubengänge enthalten, anzuwenden, indem dann 
die einzelnen Gänge derſelben beim Schneiden ihre Arbeit gegen— 
ſeitig beſſer korrigiren, und mehr Gleichförmigkeit in das Gewinde 
kommt. Einen ähnlichen Zweck hat es, wenn man zuweilen mit 
umgekehrter Kluppe nachſchneidet, d. h. die vorher oben gewe⸗ 
ſene Flaͤche nach unten wendet; denn in dieſem Falle wechſeln die 
Berührungen der Backengänge mit den auf der Spindel einge: 
ſchnittenen Schraubengaͤngen, und beide Seiten der letzteren 
werden vollkommener abgeglichen. — Zu 2) ergibt ſich die Abhülſfe 
von ſelbſt in dem genaueſten Einpaſſen der Backen in die Kluppe, 
welches fo geſchehen muß, daß fie nicht im Mindeſten ſchlottern 
oder wanken können. — Wenn die Backen im Schwerpunkte der 
Kluppe angebracht ſind, ſo iſt der erſte Theil des Punktes 3) er⸗ 
ledigt; was die dortige zweite Bemerkung fo wie Punkt 4) betrifft, 
ſo muß in dieſen Hinſichten die Aufmerkſamkeit und Geſchicklich⸗ 
keit des Arbeiters faſt Alles leiſten. Einen weſentlichen Vortheil 
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gewaͤhrt jedoch auch die Anwendung von Kluppen mit drei (im 
gleichſeitigen Dreieck geſtellten) oder vier (im Quadrat ſtehenden) 
Backen; denn wenn gleich dieſe ſchmal ſind, und nur mit einem 
kleinen Kreisbogen die in Arbeit befindliche Spindel umfaſſen, ſo 
verhindern fie doch beſſer das Auf: und Niederwanken, ja gerade 
ihre geringe Breite hat eine ſicherere Führung der Kluppe zur 
Folge, weil ihr flacher Bogenausſchnitt in ganzer Ausdehnung, 
und nicht bloß mit den zwei Ecken, auf der Spindel anliegt. — 
In Anſehung des 5) Punktes ſind die Backen ohne Einkerbung 
(Taf. 312, Fig. 5, 6) ganz verwerflich, und die mit ſchmalen 
einfachen Kerben (Fig. , 3) denjenigen nachzuſetzen, welche eine 
breite Kerbe (wie Fig. 7) eder zwei Kerben (wie Fig. 9) haben. 
Noch vorzüglicher erweiſen ſich die mit Seitenkerben ce, e (Fig. 11) 
ausgeſtatteten Backen, wovon der Grund bereits oben erörtert 
worden iſt. Die fo wünſchenswerthe Eigenſchaft der Backen, 
ſcharf zu ſchneiden, hängt ferner weſentlich davon ab, daß ihr 
mit Gewindgaͤngen verſehener Bogenausſchnitt ein kleiner Theil 
des Kreiſes iſt, wie ſich auf folgende Weiſe zeigen läßt. Die größte 
Wirkung der ſchneidenden Ecken (a, a, Fig. 5,6, Taf 312), 
deren Zähne gleichſam als Meißelſpitzen zu betrachten find, wird 
ohne Zweifel dann eintreten, wenn die den Span vor ſich her trei⸗ 
bende Seite derſelben in der Richtung nach dem Mittelpunkte der 
Spindel hin ſteht, auf welcher man arbeitet; und wenn zugleich 
der durch die Stellſchrauben der Kluppe hervorgebrachte Druck 
jene Ecken in eben der Richtung anpreßt. Eine vollkommene 
Erfüllung dieſer vereinigten Bedingungen iſt aber darum unmög⸗ 
lich, weil die Backen mit einem größern oder kleinern Bogen die 
Spindel umſaſſen, und alſo die Andrückung der Zähne ſtets in 
der Richtung einer Sehne des Spindel: Querfchnittd Statt fin- 
det. Man muß deßhalb dahin trachten, der ſtrengen Löſung der 
Aufgabe wenigſtens ſo nahe zu kommen, als das Prinzip der 
Backen erlaubt. Dazu führt aber die Verkleinerung des Bogen⸗ 
ausſchnittes. Um dieß recht zu verſinnlichen, find auf Taf. 324 
in den Fig. 8, 9, 10 drei Backen mit verſchieden großen Bögen, 
aber zu Spindeln von einerlei Durchmeſſer, vorgeſtellt⸗ In Fig 8 
iſt der Ausſchnitt ein Halbkreis, in Fig. 9 ein Bogen von 120 
Grad und in Fig. 10m ein Bogen von etwa 90 Grad. Die punk: 
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tirte Linie or mit ihrem Pfeile bedeutet hier überall die Rich⸗ 
tung, in welcher durch das Anziehen der Stellſchraube die Ecke o 
gegen die Spindel gedrückt wird; und man ſieht daraus, daß 
dieſe Richtung in deſto geringerer Entfernung vom Mittelpunkte 
e verbeigeht, je kleiner der Bogen im Backen iſt. Die Fig. 10 naͤ⸗ 
hert ſich alſo unter allen am meiſten dem, was gefordert wird; 
und durch noch weiter gehende Verſchmalerung des Bogenaus⸗ 
ſchnittes (wenn man ihn z. B. nur = 60 oder 45 Grad machte) 
würde dem Zwecke in gegenwaͤrtiger Hinſicht in noch größerem 
Maße genügt werden. Allein zwei ſo ſehr ſchmale Backen könn⸗ 
ten der Kluppe keine hinlänglich feſte Führung geben, und ihr 
Wanken nicht verhindern; daher geht man in der Größe des Aus⸗ 
ſchnitts nicht unter einen Bogen von go Grad herab, es müßte 
denn ſeyn, daß ſtatt zwei Backen drei oder gar vier angewen⸗ 
det werden, in welchem Falle der Bogen eines jeden einzelnen bis 
auf 45 und ſogar auf 30 Grad verkleinert werden kann. Es liegt 
demnach hier wieder eine Beziehung vor, welche für die drei⸗ 
oder vierbadigen Kluppen empfehlend ſpricht. Die Flaͤche o 
des Backens iſt in obigen drei Figuren diejenige, welche beim 
Schneiden in die Spindel eingreift, und den Span aus derſelben 
herauslöſet. Es iſt geſagt worden, daß dieſe Flaͤche in der Rich⸗ 
tung nach dem Mittelpunkte o hin geſtellt ſeyn ſollte, unter wel⸗ 
cher Vorausſetzung ſie ſtets mit der Tangente desjenigen Punktes 
im Spindelumkreiſe, auf welchem ſie augenblicklich ſteht, einen 
rechten Winkel einſchließen würde. Dieß iſt bei Backen von der 
allgemein üblichen Form keineswegs der Fall; denn die Winkel 
go p in Fig. 8, 9, 10 find durchgehends ſehr viel kleiner als ein 
rechter; ja deſto kleiner, je ſchmaler der Bogenausſchnitt im 
Backen iſt. Hierdurch findet ein ſehr unvollkommenes Schneiden 
der Zahnkanten des Backens Statt, und namentlich geht gerade 
bei denjenigen Backen, welche den ſchmalſten Bogen haben (alſo 
in der oben erörterten Hinſicht die beſten ſeyn würden) am mei⸗ 
ſten von der Wirkung durch die unvortheilhafte Stellung der Flaͤche 
oq verloren. Hiergegen iſt zu helfen, indem man entweder Aus: 
ſchnitte wie ost und xwy (Fig. 10) anbringt, oder dem ganzen 
Backen die Form vwxos u gibt, fo daß überhaupt die Flächen 
os und wx annähernd in der Richtung gegen e hin ſtehen, und 
30 * 
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der Winkel sop wenig kleiner als 9o Grad ausfällt. Das er 
ſtere Verfahren eignet ſich, mit Rückſicht auf das Einlegen der 
Backen, für zweibackige Kluppen (ſ. die ſchon erklaͤrte Fig. 11, 
Taf. 312), das Letztere für drei⸗ und vierbackige, wo die Backen 
ohnehin von geringerer Breite ſeyn müſſen, damit man ſie be⸗ 
quem anbringen kann. Anzumerken iſt ſchließlich, in Beziehung 
auf den Punkt 5), daß man, um eine ſchöne Schraube zu ſchnei⸗ 
den, den etwa auf den Gängen entſtehenden Grath gegen Ende 
der Arbeit mit der Feile abſtreichen und dann erſt die Schärſe des 
Gewindes durch ſanftes Nachſchneiden völlig ausbilden muß. — 
Zu b) kann empfohlen werden, den einen Backen ohne Einker⸗ 
bung zu laſſen und ſo auszufeilen, daß nur in der Mitte ſeines 
Ausſchuittes die Schraubengänge unverſehrt bleiben, dieſelben 
aber nach den Rändern hin allmälich, und an den aͤußerſten En: 
den ganz, weggenommen werden. Jeder Gang erhält dadurch 
eine fihelförmige oder mondviertelartige Geſtalt; ſ. Fig. 11 auf 
Taf. 314, wo die Punktirung omnob den weggefeilten Theil, 
enb den an deſſen Stelle getretenen flacheren Bogen, und oabn 
die übrig bleibende Geſtalt des Schraubenganges bezeichnet. Der 
ſo zugerichtete Backen beſitzt natürlich gar keine Fähigkeit zu 
ſchneiden; aber das mittelſt des zweiten (wie gewöhnlich beſchaffe⸗ 
nen) Backens auf der Spindel eingeſchnittene Gewinde kommt 
alſogleich, ſobald es nur angeſangen iſt, in Berührung mit dem 
mittlern Theile der Backengaͤnge bei na, tritt in dieſelben ein, 
und verſchafft hiedurch der Kluppe eine gehörige Fuͤhrung. Glei⸗ 
chen Nugen gewähren Backen mit ſehr ſchmalen unverſtümmelten 
Bogenausſchnitten, von welchen man aber, wie oben erwaͤhnt, 
drei oder vier in der Kluppe anbringen muß. — In Bezug auf 7) 
iſt eine Abhülfe allerdings möglich, allein für die praktiſche Aus 
wendung nur mit einigem Bedenken anzurathen. Sie beſteht 
darin, daß man den Backen die Fähigkeit ertheilt, einen verſchie⸗ 
denen Reigungswinkel gegen die Achſe der Spindel anzunehmen; 
ſo daß ſich bei der Fortſetzung des Schneidens ihre Gänge ſtets 
genau dem angefangenen Gewinde anſchmiegen. Dieß wird er⸗ 
reicht, indem man jeden Backen (oder wenigſtens einen), ſtatt 
unmittelbar in die Kluppe, in eine um einen Zapfen drehbare Ga⸗ 
bel einlegt, wobei es ſich von ſelbſt verſteht, daß die Achſe dieſes 
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Zapfens rechtwinkelig die Achſe der in Arbeit befindlichen Spindel 
durchkreuzen, auch die Bewegung höͤchſt fanft und genau ſeyn 
muß. Eine Kluppe dieſer Art ſoll unten beſchrieben werden; es 
wird ſich dabei zeigen, daß theoretiſch ihre Konſtruktion ſehr 
wohl berechnet iſt, daß aber die praktiſche Ausführung gewiſſen 
Schwierigkeiten unterliegt und ſowohl das Werkzeug koſtſpielig 
macht, als auch die Gefahr einer Wandelbarkeit der Backen her⸗ 
beiführt, welche leicht noch nachtheiliger werden kann, als der 
übelſtand, welchen man vermeiden will. — Zu 8) darf nur be⸗ 
merkt werden, daß man zu ſehr genauen Schrauben ſtets das 
gleichartigſte Material (am beſten Gußſtahl, und im ſchlimmſten 
Falle lieber noch Meſſing als geſchmiedetes Eiſen) anwenden 
muß. — In Anſehung des 9) Punktes iſt die ſchon oben ge⸗ 
machte Bemerkung nicht außer Acht zu laſſen, daß man die Stell⸗ 
ſchrauben der Backen nur höchſt mäßig nachſchraube, und die Ars 
beit uicht übereile. Eine fühlbare Erwärmung der Backen iſt 
jedenfalls ein Zeichen von zu ſtarkem Drucke derſelben „ und muß 
deßhalb durchaus vermieden werden; aber durch ſtete Behuth⸗ 
ſamkeit im Anziehen der Stellſchrauben, und nicht durch Betrö— 
pfeln mit Waſſer, weil dieſes letztere Mittel, ſtatt den Grund 
des Übels zu heben, nur ein an ſich unſchädliches Symptom des⸗ 
ſelben unterdrückt. — Iſt es nicht gelungen, durch Anwendung 
aller in einem beſtimmten Falle zu Gebote ſtehenden Mittel eine 
tadelloſe Schraube darzuſtellen, fo iſt eine Verbeſſerung der vors 
handenen Fehler ſelten zu einiger Genüge möglich, und oft die 
gaͤnzliche Verwerfung der Spindel das Beſte, was man thun 
kann. Sonſt ſtehen auch wohl, je nach Beſchaffenheit der Um: 
ſtaͤnde, mancherlei Verbeſſerungen zu verſuchen. An Stellen, 
welche bemerkbar zu dick ſind, muß man das Gewinde theilweiſe 
wegfeilen (beſſer: wegdrehen) und wieder nachſchneiden. Kleine 
Ungenauigkeiten der Gänge, fo wie geringe Unregelmäßigfeiten in 
der Dicke und Rundung der Spindel laſſen ſich öfters dadurch be— 
ſeitigen oder vermindern, daß man die Schraube rundlaufend in 
der Drehbank einſpannt, und vorſichtig mit einer darüber ge: 
goſſenen, in zwei Theile zerſchnittenen, bleietnen Mutter ab: 
ſchmirgelt. Krumme Spindeln richtet man, ſo gut es gehen will, 
mit einem hölzernen Hammer, oder durch Preſſen im Schrauh⸗ 
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ſtocke zwiſchen zwei Holzſtuͤcken, gerade; allein die hierbei noth⸗ 
wendig eintretende ſtellenweiſe Streckung iſt ganz geeignet, die 
vorhandenen Unregelmäßigkeiten des Gewindes zu verſchlim mern, 
und neue hervorzubringen Gleichwie aber den im Vorſtehenden 
erörterten Mängeln größtentheild nur bei Schrauben, deren Bes 
ſtimmung eine vollkommene Ausführung erfordert, Aufmerkſam⸗ 
keit geſchenkt wird; fo bemüht man ſich auch nur in ſolchen Faͤl⸗ 
len mit den erwähnten nachträglichen Korrektionen, und die große 
Mehrzahl der Schrauben muß mit . oder weniger Fehlern be: 
haftet ihre Dienſte leiſten. | 

Es erübrigt nun noch die deere zweier Kluppen von 
beſonderen Einrichtungen, welcher im Laufe der ſo eben geſchloſſe⸗ 
nen Auseinanderſetzung gedacht worden iſt: nämlich derjenigen 
mit zwei Backen, wovon einer ſich um einen Zapfen drehen kann; 
und derjenigen mit drei Backen. 

Die Kluppe mit einem drehbaren Backen iſt auf Taf. 314 
in Fig. 12 abgebildet. Sie beſteht aus den zwei Haupttheilen 
abcedef und ghik ml, welche durch vier Schrauben y mit ein⸗ 
ander verbunden ſind. Die Griffe A, B (von welchen der eine, 
zur Raumerſparung, ganz nahe an dem Mittelſtücke abgebrochen 
dargeſtellt iſt) figen an dem Theile ghik ml, mit dem fie aus 
dem Ganzen gearbeitet ſind. Fig. 13 zeigt die innere Anſicht des 
andern Theiles, nämlich a bedef; und hier bezeichnen %% 
die Löcher für die ſchon erwähnten Schrauben y. Bei C und D 
ſieht man die beiden Backen, deren Form die gewöhnliche iſt. Sie 
ſind mit dreieckigen Ausſchnitten an ihren Seiten, nach ſchon ge⸗ 
nügend bekannter Weiſe, auf doppelt abgefchrägte Kanten einges 
ſchoben. Nur der Backen D iſt direkt in dem feſten Rahmen ſelbſt 
angebracht, naͤmlich an den Abſchrägungen r,r des Theiles 
hik m. Der andere Backen C hingegen liegt in einer Gabel 
tu vw (f. auch Fig. 14), welche zu dieſem Behufe die Abfchrär 
gungen s, s enthält. Dieſe Gabel hat einen zylindriſchen Zapfen 
*, welcher ſich in einem runden Loche der Kluppe bei n fanft und 
ohne Schlottern drehen kann; ihre aͤußeren Seitenflaͤchen bei tu 
und vw find nach einem aus dem Mittelpunkte von x befchriebes 
nen Kreisbogen konvex gerundet, und werden von den inneren, 
nach demſelben Bogen hohl ausgearbeiteten Seiten des Kluppen⸗ 
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theils bode genau paſſend aufgenommen (ſ. Fig. 13 bei t, w). 
Nur um dieſe hohlen Flachen bequem und genau zurichten zu 
koͤnnen, iſt es nöthig, das Mittelſtück der Kluppe wie angege⸗ 
ben aus zwei zuſammengeſchraubten Theilen zu ver ertigen. Die 
eine Stellſchraube, p, geht unmittelbar durch den Rahmen der 
Kluppe bei o; die andere, q, iſt aber durch den Zapfen x und 
den Quertheil uv der Gabel tu w eingeſchraubt. 

Wenn man mit dieſer Kluppe zu ſchneiden anfängt, fo muß 
man dafür ſorgen, daß der drehbare Backen C in völlig gleicher 
Ebene mit dem andern Backen D ſich befindet; it dann das Ge: 
winde auf der in Arbeit genommenen Spindel nur erſt ein wenig 
vorgeſchnitten, fo halt ſich der Backen C ſchon von ſelbſt in der 
rechten Lage. Er bleibt aber dabei nicht fortwaͤhrend im Paral⸗ 
lelismus mit D, ſondern ſtellt ſich durch Drehung der Gabel um 
ihren Zapfen x nach und nach ein wenig ſchief, was gerade der 
Zweck bei der ganzen gegenwärtigen Anordnung iſt. Indem naͤm— 
lich die zuerſt mit der Spindel in Berührung kommenden Theile 
der Backengänge ein Gewinde mit dem ihnen ſelbſt eigenen Mei: 
gungswinkel einſchneiden, muß dieſes Gewinde, wenn die Backen 
wie in den gewöhnlichen Kluppen feſt liegen, fpäterbin eine Ver: 
aͤnderung erleiden, wodurch deſſen Neigungswinkel ſich verklei⸗ 
nert (ſ. die oben hierüber vorgekommene Auseinanderſetzung). Er: 
theilt man aber den Backen die Fahigkeit, um eine rechtwinkelig 
durch die Spindelachſe gehende Linie zu kippen, ſo nehmen ſie 
vermöge dieſer Beweglichkeit beim Fortgange des Schneidens von 
ſelbſt eine ſolche Lage an, daß ihre vertieften Gänge ſich den an» 
gefangenen hohen Gängen auf der Spindel anſchmiegen und nach 
dem Neigungswinkel derſelben bequemen. Es iſt zu dieſem Be— 
hufe nicht nöthig, daß beide Backen drehbar in die Kluppe ein⸗ 
gehängt find; ſondern es reicht hin, wenn wie vorliegend ein 
Backen mit dieſer Einrichtung verſehen wird: denn der andere 
kann dann ſammt der ganzen Kluppe in entgegengeſetzter Weiſe 
kippen. Eine ſolche Anordnung hat übrigens auch den Nutzen, 
daß ein etwas ungleicher Druck auf die deiden Kluppengriffe nicht 
fo leicht ſchaͤdlich wird, weil die Backen hiervon unabhängig ihre 
Lage behaupten, beſonders wenn fie beide in Gabeln hängen, 
Um in dieſem Falle der richtigen Stellung der Backen beim Anfange 


422 Schrauben. 


des Schneidens (wo fie noch nicht vom Gewinde geführt werden) 
völlig verſichert zu ſeyn, kann man in einem auf der obern Flache 
der Kluppe angeſchraubten Bügel für jeden Backen zwei auf deſſen 
Enden herabdrückende Stellſchrauben anbringen, wodurch er, fo 
lange es nöthig iſt, in feſter Lage erhalten wird. Man zieht 
dann fpäter dieſe Schrauben zurück, und geſtattet den Backen 
das ſchon erwähnte freie Spiel. Mit Hülfe eben derſelben Schrau⸗ 
ben iſt man endlich auch vermögend, den Backen irgend eine be⸗ 
liebige Neigung zu geben, und ſie darin feſtzuſtellen; ſo daß mit 
einem Paare ein facher rechter Backen beliebig ſowohl linke 
als zwei⸗ oder dreifache Spindeln geſchnitten werden konnen. 
Allein dieſes Verfahren liefert keine ſchöͤnen Gewinde, fondern 
erzeugt Gaͤnge, welche der gehörigen Tiefe ermangeln; es kann 
daher höͤchſtens dazu gebraucht werden, Backenbohrer vorzu⸗ 
ſchneiden, die man dann durch ſorgſames Nachfeilen vertieft 
und vollſtaͤndig ausbildet. Ueberdieß iſt die Kluppe mit der in 
Rede ſtehenden Konſtruktion ſchwierig zu verfertigen, daher foft- 
ſpielig, auch zum Gebrauche ſchwerfällig und unbequem; weßhalb 
ein Abbildung und nähere Vefchreibung hier überflüſſig erſcheint. 

Es iſt weiter oben mehrfältig Veranlaſſung geweſen, die 
Vorzüge der drei⸗ und vierbackigen Kluppen anzudenten. 
Ucberſichtlich zuſammengeſtellt find ihre empfehlenswerthen Eigen⸗ 
ſchaſten folgende: 1. Sie bekommen eine beſſere Führung, und 
wanken weniger leicht, weil ihre Backen die Spindel, welche ge⸗ 
ſchnitten wird, on einer größern Anzabl von Punkten berühren, 
und weil dieſe Berührungspunfte eine für die Vermeidung des 
Wankens günftigere Lage in Beziehung auf die Griffe haben. 
a. Sie bieten eine größere Anzahl ſchneidender Ecken oder Zahn⸗ 
kanten dar, naͤmlich drei oder vier ſtatt der zwei in einer gewöhn⸗ 
lichen Kluppe. 3. Man kann, wegen der vermehrten Anzahl der 
Backen, die einzelnen Backen ſehr ſchmal machen, was den Vor⸗ 
theil gewährt, daß chon gleich beim Anfange des Schneidens nicht 
bloß die Ecken, ſondern faſt die ganzen Gangkanten in Berührung 
mit der Spindel treten, und folglich der Kluppe eine zuverläßigere 
Führung verſchaffen. 4. Eben dieſe geringe Breite der Backen geſtat⸗ 
tet eine ſolche Lage der ſchneidenden Ecken, daß deren Schaͤrfe in 
der Richtung gegen den Mittelpunkt der Spindel hin ſteht, wo⸗ 
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bei ſie am beſten ihre Wirkung entwickeln können. 5. Bei der 
Kleinheit des mit Gewindgängen verſehenen Bogens in jedem eins 
zelnen Backen arbeiten die Backen gleich gut auf Spindeln, welche 
an Dicke ziemlich bedeutend von einander verſchieden ſind; und 
man ift daher nicht darauf beſchraͤnkt, mit gegebenen Baden nur 
Schrauben von einer einzigen beſtimmten Dicke ſchneiden zu Föns 
nen, wie bei gewöhnlichen zweibackigen Kluppen. — Nach allen 
dieſen Umftänden darf man behaupten, daß eine gut konſtruirte 
drei⸗ oder vierbackige Kluppe das Beſte ſey, was die praktiſche 
Mechanik im Fache der Schraubenkluppen überhaupt kennt. 

Die Fig. 15 bis 24 (Taf. 314) dienen zur Erklarung einer 
ſehr empfehlenswerthen Kluppe mit drei Backen, welche nach der 
Erfindung von Whitworth in Mancheſter, jedoch mit mehre⸗ 
ren zweckmaͤßig befundenen Abaͤnderungen, ausgeführt iſt. Fig. 15 
zeigt dieſe Kluppe vollſtaͤndig, mit Ausnahme der Deckplatte, 
welche abgenommen, und des einen Griffes, welcher zur Raum⸗ 
erſparniß nicht ganz gezeichnet iſt. Fig. 16 ſtellt den mittlern 
Theil des Kluppenkörpers allein, nach Entfernung der Backen 
und aller anderen beweglichen Beſtandtheile, vor. Fig. 17 iſt 
die zu Fig. 16 gehörige Seitenanſicht, und Fig. 18 ein Durch⸗ 
ſchnitt nach aß der Fig. 16. Fig. 10 und 22 find die zur Backen⸗ 
ſtellung dienenden Beſtandtheile. Fig. 20 gibt die obere Anſicht 
der Deckplatte, und Fig. 21 deren Durchſchnitt nach 5 ö. Ends 
lich iſt Fig. 23 ein Schneidbacken in drei Anſichten, und Fig. 24 
eine von den, zur Befeſtigung der Deckplatte dienenden, Schrauben. 

Zwiſchen den Griffen M, N breitet fi) der mittlere Theil 
des Kluppenkörpers zur Geſtalt einer kreisrunden Scheibe aus, in 
deren Mittelpunkt ein rundes, ganz durchgehendes Loch b nebſt drei 
darin ausgefeilten halbrunden Kerben o, o, e ſich befindet. Letz⸗ 
tere ſind nur dazu vorhanden, um die offenen Raͤume zwiſchen den 
Backen, wo die Späne herauskommen, zu vergrößern. Auf der 
obern Fläche der Kluppe iſt, konzentriſch mit dem Loche b, eine 
tiefe kreisförmige Rinne a a, mit ſenkrechten Waͤnden und flachem 
Boden eingedreht (ſ. Fig. 16, 18); und von dieſer ſind drei eben 
fo tiefe, nach dem Mittelpunkte hin gerichtete Kanäle d, d, d bis 
an das Loch b hinein ausgearbeitet. Dadurch wird die ringfoͤr⸗ 
mige Erhöhung zwiſchen a und b in drei Theile getrennt, auf 
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deren Oberſeite ſich die Schraubenlöcher e, e, e zur Befeſtigung 
der Deckplatte befinden. Neben der Rinne aa, in der Richtung 
einer Tangente zu derſelben, iſt von der Seite her ein durch die 
Breite der Kluppe hindurchgehendes Loch fg h gebohrt, welches 
von g bis h einen kleinern Durchmeſſer hat, als in ſeiner übrigen 
Lange. Das kleine, von oben nach unten durchgehende Loch ik 
(Fig. 106, 17), und drei andere Löcher 1, 2, 3 in dem Boden der 
Kluppe, innerhalb der Kanäle d, d, d (ſ. Fig. 16, 18) ſind ſchließ⸗ 
lich zu erwaͤhnen, um die Beſchreibang des . voll⸗ 
ſtaͤndig zu machen. 

Die Backen J, 1,1, Fig. 15, werden in die Kandle a, d. d 
(Fig. 16) eingelegt, in welche fie aͤußerſt genau paſſen, und deren 
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Papierdicke überragen, damit die Deckplatte ſich deſto feſter auf 
ihre obere Flache anlegen und fie, gegen alles Wanken fichernd, 
niederhalten kann. Da bei dieſer Art, die Backen einzulegen, 
letztere nicht anders, als durch Emporſchieben von unten her, aus 
der Kluppe heraus gebracht werden können; fo find hierzu die ſchon 
erwähnten Löcher 1, 2, 3 (Fig. 16, 16) angebracht, durch welche 
man einen Stift einbringen und mit demſelben auf die untere 
Flaͤche der Backen drücken kann. Die Geſtalt der Backen geht 
aus Fig. 23 hervor, wo einer derſelben bei A im Grundriſſe (übers 
einſtimmend mit Fig. 15), bei B in der Seitenanſicht, und bei C 
in der Endanſicht abgebildet iſt. Die Abſchraͤgungen 4, 4 (in der 
Anſicht A) ſind ſo geſtellt, daß ihre Richtungen nach dem Mittel⸗ 
punkte des Loches b (Fig. 15) hinzielen, natürlich (und unver⸗ 
meidlich) mit einiger Abweichung, je nachdem die Backen mehr 
oder weniger weit hineingeſchoben werden. 

In die kreisförmige Rinne a a (Fig. 16) wird ein, nach 
Breite und Dicke genau hineinpaſſender, ſtaͤhlerner Ring mn ger 
legt, den man in Fig. 15 und abgeſondert, nach zwei Anſichten, in 
Fig. 19 dargeſtellt ſieht. Die innere Seitenfläche deſſelben iſt nach 
drei ganz gleichen Bögen o, o, o ausgefeilt, welche durch ihre 
Stellung wie ſchiefe Ebenen auf die Backen J, , I wirken, und 
dieſelben alle drei gleichmäßig nach dem Mittelpunkte hinſchieben, 
wenn eine Umdrehung des Ringes in der von dem Pfeile (Fig. 15) 
angegebenen Richtung Statt findet. Dieſe, oder nach Erforder⸗ 
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niß die entgegengefegte Umdrehung, erfolgt durch eine Schraube 
ohne Ende. Auf ſeiner Stirn enthaͤlt nämlich der Ring (Fig. 10) 
ringsum Schraubengänge pp, in welche das Gewinde einer Spin⸗ 
del a“ v (Big. 18, 22) eingreift. Letztere wird durch ſchraubende 
Bewegung in das ſchon oben erwähnte Loch fgh der Kluppe 
(Fig. 16) eingebracht, nachdem der Ring mu ſchon an feinem 
Platze liegt, wie Fig. 15 ihn zeigt. Dabei tritt der Zapfen v 
der Schraubenſpindel in den engen Ausgang geh des Loches; der 
mit dem Gewinde verſehene Theil w greift in den Rand des Rin⸗ 
ges mn ein; in die Halsrinne x (Fig. 22) paßt ein durch das 
Loch ik (Fig. 16, 17) eiugeſteckter Stift y (Fig. 15), welcher ſo⸗ 
mit die Spindel an ihrem Platze hält; der zylindriſche Theil a⸗ 
lagert ſich in dem Ausgange f des Loches fg; und in den durch⸗ 
bohrten Kopf b+ wird ein Stift 2 geſchoben, mit deſſen Hülfe man 
die Umdrehung der Spindel bewirkt. Diefer ſchoͤne und höchft 
bequeme Mechanismus zum Stellen der Backen geſtattet, wegen 
der Langſamkeit, womit er wirft. eine aͤußerſt feine und allmaͤliche 
Vorrückang, und iſt zugleich fo ſolid, daß ein zufaͤlliges Zurüuͤck⸗ 
weichen der Backen niemals eintreten kann. 

Noch iſt die Deckplatte (Fig. 20, 21) zu beſchreiben, welche, 
indem ſie auf der obern Fläche der Kluppe befeſtigt wird, die 
Backen verhindert, ſich in die Höhe zu heben. Sie enthaͤlt in der 
Mitte ein rundes, trichterartig verſenktes Loch r, deſſen Aus» 
ſchnitte s, s, s den Kerben c, e, c (Fig. 15, 16) entſprechen; fer⸗ 
ner um dieſes Loch her drei Oeffnungen tu, deren jede aus einem 
runden Loche t und einem davon ausgehenden Schlitze u beſteht. 
Nachdem man die Schrauben wie / (Fig. 24) in die Löcher e, e, 
e (Fig. 15) eingeſchraubt hat, legt man die Deckplatte darüber, 
deren Löcher t, t, t die Schraubenköpfe durchlaſſen; dreht alsdann 
die Platte ein wenig in der Richtung des Pfeils (Fig. 20), wodurch 
ihre Schlitze u, u, u unter die Schraubenföpfe treten; und zieht 
endlich die drei Schrauben feſt an. 

Es leuchtet ein, daß und wie man, mit gaͤnzlicher Beibehal⸗ 
tung der jetzt beſchriebenen Konſtruktion, die Kluppe auf vier 
Backen einrichten konne; doch wird dadurch kaum ein fernerer Vor⸗ 
theil zu erreichen ſeyn. Jedenfalls würde aber eine vierbackige 
Kluppe nach dieſem Prinzipe weit vorzüglicher ſeyn, als die von 
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Gouet angegebene (Bulletin de la Société d' Eneouragement 
pour IUIadustrie nationale, 37. Année, 1638, p. 364, und 
Dingler's polytechniſches Journal, Bd. 7ı, S. 197), bei 
welcher die Stellung wie die Vorrückungs⸗ Richtung der Backen 
weniger zweckmäßig iſt, und die Nothwendigkeit, vier Stellſchrau⸗ 
ben einzeln anzuziehen, den Gebrauch unbequem macht. 
Gebrauch der OSchraubenkluppen auf der Dreh 
bank. — Das Verfahren hierbei iſt höchſt einfach: die zu ſchnei⸗ 
dende Spindel wird auf eine für ihre Länge und Dicke paſſende 
Weiſe eingeſpannt; man bringt die Kluppe mit ihren Backen darauf, 
und hält fie mit den Händen, während die Spindel in Umlauf ge: 
ſetzt wird. Eine Drehung der Kluppe findet hierbei natürlich nicht 
Statt, ſondern bloß ein Fortgehen derſelben längs der Schraube, 
welchem die Hand des Arbeiters gehörig nachgeben und folgen muß. 
Wenn von einem Ende der Schraube bis an das andere geſchnitten 
worden iſt, ſo zieht man die Backen etwas feſter an, dreht verkehrt, 
und ſchneidet nun in entgegengeſetzter Richtung. Das Schrauben⸗ 
ſchneiden mit Kluppen in der Drehbank geht raſch von Statten, 
und wird deß halb ſehr oft angewendet; aber gerade die Schnellig ⸗ 
keit der Bewegung iſt ein abſolutes Hinderniß, vollkommene Ge⸗ 
winde zu erzeugen, zumal noch überdieß die ſtets richtige Haltung 
der Kluppe unüberſteiglichen Schwierigkeiten unterliegt. Schrauben, 
welche Genauigkeit der Ausführung verlangen, darf man deßhalb 
niemals auf dieſem Wege zu verfertigen unternehmen. ubrigens 
kann jede Kluppe zum Schraubenſchneiden in der Hand, auch auf 
der Drehbank angewendet werden; und nur in einzelnen Fallen 
hat man ſolche, die eigens und ausſchließlich zur Drehbank be⸗ 
ſtimmt ſind. Dieß iſt mit der in Fig. 1, 2 (Taf. 313) vorgeſtellten 
Scharnierkluppe der Fall, welche an ihren zwei Griffen b, b wie 
eine Zange umfaßt und gehalten wird. Dieſe Griffe eben, welche 
fuͤr die beim Schneiden in der Hand erforderliche Drehung nicht 
geeignet find, bilden hier die vorzuͤglichſte Eigenthümlichfeit. Die 
zwiſchen ihnen angebrachte Feder c gewährt eine Bequemlichkeit, 
indem ſie beim Nachlaſſen der in der Studel d befindlichen Stell⸗ 
ſchraube e ohne Weiteres die Kluppe öffnet. Die Backen a, a 
enthalten ſieben verſchiedene Gewinde und darunter namentlich 
einige Holzſchraubengewinde. Dieſe auf koniſch abgedrehte 
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Spindeln zu ſchneiden, eignet ſich die Kluppe ſehr gut, indem 
man nur nöthig hat, ſie an den Griffen mit maͤßiger Kraft beſtaͤn⸗ 
dig zuſammenzudrücken, um waͤhrend des Ganges der Arbeit dem 
ab» oder zunehmenden Durchmeſſer der Spindel zu folgen. Die 
Stellſchraube e wird alſo für dieſen Fall nicht benutzt. 

Leierkluppe. — Wenn beim Schraubenſchneiden mit 
Handkluppen die Spindel ganz unbeweglich bleibt, und die Backen 
ſich auf derſelben fortſchrauben, alſo die drehende Bewegung in 
Verbindung mit der fortſchreitenden empfangen; ferner beim Ge⸗ 
brauche der Kluppen auf der Drehbank die drehende Bewegung an 
der Spindel vorhanden iſt, und den Backen nur noch die fortſchrei⸗ 
tende übrig gelaſſen wird: ſo geht man bei der nun zu beſchreiben⸗ 
den Vorrichtung noch einen Schritt weiter, indem man die Kluppe 
mit deu Backen feſtſtehend anbringt, und die Fortſchreitung fo wie 
die Drehung, alſo die ganze ſchraubende Bewegung der Spindel, 
welche geſchnitten wird, ertheilt. 

Die Leierkluppe, bei welcher das eben genannte Prinzip 
in der einfachſten Weiſe, naͤmlich auf Bewegung durch Menfchens 
hand berechnet, ausgeführt iſt, wurde vormals ſehr allgemein zur 
Verfertigung der eiſernen Holzſchrauben angewendet, kommt aber 
gegenwärtig viel ſeltener vor, da dieſe Schrauben, weit ſchöner 
und wohlfeiler, fabrikmäßig auf Maſchinen mittelſt eines Zahns 
geſchnitten werden. Indeſſen verdient ſi ie immerhin hier aufgenom⸗ 
men zu werden, da ſie den übergang zu einer Art von wirklichen 
Schranbenſchneidmaſchinen bildet, zu denen fie das einfache Vor⸗ 
bild abgegeben haben mag. 

Auf Taf. 314 iſt Fig. ı ein Seitenaufriß der Leierkluppe, 
Fig. 2 deren Grundriß; Fig 3 ein Aufriß der Kluppe allein nach 
ihrer Flaͤchenanſicht; Fig. 4 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach a 8 
in Fig. 1. 

Die Grundlage des Ganzen bildet eine laͤnglich viereckige 
Eifenplatte A A, welche auf einer Werkbank befeſtigt wird. Mit 
dieſer Platte iſt zunaͤchſt an einem Ende die Kluppe F mittelft zweier 
von unten hineingehender Schrauben s, s unbeweglich verbunden. 
Sie beſteht (ſ. Fig. 3) aus einem von oben her gabelartig ausge⸗ 
ſchnittenen Eifenflüde, welches durch einen mittelſt w, wWeaufge⸗ 
ſchraubten Deckel G geſchloſſen wird, und temiseine laͤnglich vier 
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eckige öffnung darbietet, deren ſenkrechte Seiten doppelt abgefchrägt 
find, fo daß darin die Backen t, u auf bekannte Weiſe angebracht 
werden können. Der obere Backen hat bei v einen durch feine ganze 
Dicke gehenden Schlitz, und ein von oben hineingebohrtes Loch, in 
welches der Zapfen der Stellſchraube y eintritt. Indem man in 
ein durch den Schlitz » zugängliches Querloch dieſes Zapfens einen 
Vorſteckſtift einſchiebt, wird zwiſchen Backen und Schraube eine 
ſolche Verbindung hergeſtellt, daß letztere (welche in G ihre Mutter 
hat) bei der Umdrehung den Baden u auf» oder abwärts führt. 
Durch den Kopf x der Stellſchraube iſt ein an den Enden mit Knöpfen 
verſehener Schlüſſel 2 (gleich dem eines Schraubſtocks) geſteckt, 
mittelſt deſſen man die Umdrehung bewirkt. 

Auf der Grundplatte A A liegt eine kuͤrzere und ſchmaͤlere 
Platte BB, an welcher die beiden eiſernen Docken D und E durch 
von unten hineingehende (in den Zeichnungen nicht angegebene) 
Schrauben ihre Befeftigung erhalten. Der lange Fuß C der vor: 
dern Docke D bedeckt einen großen Theil der Platte B, und iſt 
noch beſonders an dieſelbe angeſchraubt. Außerdem iſt, um den 
Doden einen recht ſoliden Stand zu verſchaffen, zwiſchen dieſelben 
ein, die Platte B berührendes, zwei Mal im rechten Winkel ge: 
bogenes Eiſenband aa eingelegt, und an jeder Docke mittelſt zweier 
Schrauben rr befeſtigt. Somit machen die Theile B, C, D, E 
und aa ein kompaktes Ganzes aus. Dieſes muß nach Erforderniß 
(gemäß der Länge einer zu ſchneidenden Schraube) der Kluppe F 
mehr oder weniger genaͤhert werden, und daher auf der Grundplatte 
AA, in deren Laͤngenrichtung, verſchiebbar ſeyn. Dieß erreicht 
man durch folgende Anordnung. Einerſeits enthalten der Fuß C 
und die Platte B einen von der punktirten Linie f (Fig. 1) bis zu 
der punktirten Linie g reichenden Schlitz; anderſeits iſt ein ähnlicher 
Schlitz von b bis c in der Grundplatte A angebracht. Die kleinen 
Theile, welche man von dieſen beiden Schlitzen in Fig. 2 bei g 
und b, zu ſehen bekommt, ſind zu deutlicherer Unterſcheidung mit 
einer Schraffirung ausgefüllt. In dem Schlitze be liegt ein vier: 
eckiges eiſernes Klötzchen e, welches durch die Schraube d feſt mit 
der Docke E verbunden iſt, und in dem Schlitze hin⸗ und her gleiten 
kann, während der Schraubenkopf d die Loshebung der Docke E 
von der Platte A verhindert. Eine etwas verſchiedene Anordnung 
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iſt in Bezug auf den Schlitz fg getreffen. In diefem liegt unbe⸗ 
weglich ein viereckiges Klötzchen i, an welchem ſowohl oben als 
unten eine kurze Schraube ſitzt. Die untere Schraube, h, iſt in 
der Platte A feſt eingeſchraubt; die obere, k, nimmt zunächſt eine 
duͤrchlochte Scheibe ! und daruͤber eine viereckige Mutter m auf, 
welche letztere, wenn ſie ſcharf angezogen wird, die ganze Ver⸗ 
bindung der Theile B, C, D, E, unbeweglich feſtſtellt, gelüftet 
aber deren Verſchiebung in der Richtung der Schlitze bo, fg 
geſtattet. N 

Auf den oberen Enden der Docken D, E befinden ſich zwei⸗ 
theilige meſſingene Lager von ganz gleicher Beſchaffenheit, in wel: 
chen die glatt zylindriſche eiſerne Spindel H ſich ſowohl drehen 
als der Länge nach ſchieben kann. Die verlängerte Achſe dieſer 
Spindel muß genau den Mittelpunkt der Gewindeöffnung in den 
Schneidbacken t, u (Fig. 3) treffen. Der Untertheil n eines jeden 
der erwähnten Lager iſt (man ſehe Fig. 4) mit einem Anſatze in 
die Docke eingelaſſen und an ſeinen Flügeln mittelſt verſenkter 
Schrauben q, q darauf befeſtigt; der Obertheil p hält mit dem 
Untertheil vermöge zweier Schrauben o, o zuſammen, welche man 
gerade fo ſtark anzieht, daß die Spindel H in den Lagern mit 
Leichtigkeit beweglich bleibt, ohne im Mindeſten zu ſchlottern. 

Die Spindel H iſt am hintern Ende mit einer Kurbel IK 
verſehen. Vorn ſitzt daran der mit ihr aus einem Ganzen ge— 
ſchmiedete flache Kopf 1, an welchem mittelſt vernieteter Scharniers 
ſtifte die beiden Zangenbacken 2, 2 beweglich haͤngen. Letztere, 
nebſt der Schraube 4, der Mutter 5 und den beiden Federn 3, 3 
bilden ein Ganzes, welches mit einem Feilkolben große Ahnlich⸗ 
keit hat. Das Maul dieſer zangenähnlichen Vorrichtung enthält 
dreieckige Ausſchnitte, wie die vordere Endanſicht Fig. 6 bei 6 
zeigt, und iſt überdieß auf feinen innern Flaͤchen feilenartig rauh 
gehauen, wie das Maul eines Feilkolbens. 

Hat man eine Schraube von ziemlicher Laͤnge zu ſchneiden; 
fo wird dieſelbe unmittelbar in dem Maul der Zange 2, 2 einge— 
ſpannt, wo die Ausſchnitte 6 (Fig. 6) ſie feſt einklemmen, waͤh⸗ 
rend der Kopf innerhalb (nach der Schraube 4 zu, ſiehe Fig. 1) 
ſich befindet. Iſt aber die zu ſchneidende Schraube kurz, ſo würde 
das Zangenmaul einen zu großen Theil derſelben bedecken und den 
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Schneidbacken unzugaͤnglich machen. Man nimmt daher alsdann 
einen beſondern Apparat zu Hülfe, welcher in die Zange einge⸗ 
ſetzt wird, wie Fig. 1 und 2 darthun. Es iſt dieß ein laͤnglich 
vierſeitiger eiſerner Kloben 7, welcher in Fig. 5 noch einmal 
abgeſondert, der Lage nach mit Fig. 2 übereinſtimmend, vor⸗ 
geſtellt werden mußte, weil er in der letztgenannten Zeichnung 
größtentheils durch den Schlüſſel 2 verdeckt iſt. Dieſer Kloben 
wird auf eine Weiſe, die Fig. ı vollkommen deutlich macht, von 
der Zange 2, 2 gehalten. Er hat eine große quer durchgehende 
Offnung 8, in den beiden Seitenwänden einen ſchmalen Spalt g, 
und im Mittelpunkte der Vorwand bei 11 ein rundes Loch. Nach⸗ 
dem man durch dieſes die Schraube 12 von innen heraus durchge⸗ 
ſchoben hat, treibt man in die Spalte der Seitenwände einen 
Keil 10, deſſen vordere Kante ſchneidig iſt (ſ. Fig. 5), ſo daß 
ſie in den gewöhnlichen Einſchnitt des Schraubenkopfs eintritt, 
und dadurch die Schraube in dem Kloben feſtgeklemmt wird. 
Der Gebrauch der Leierkluppe bedarf, nachdem man ihre 
Einrichtung kennt, kaum mehr einer Erklaͤrung. Hat man in die 
Kluppe F das erforderliche Paar Backen eingeſetzt und den obern 
Backen u mittelſt der Stellſchraube y gehörig geſtellt; auch die 
zu ſchneidende Schraube entweder direkt in die Zange 2, 2 oder 
mittelbar unter Beihülfe des Klobens 7 eingeſpannt: ſo faßt man 
das Kurbelheft K; ſchiebt mittelſt desſelben die Spindel H vor, 
bis die Schraube in die Backen eintritt, und dreht alsdann die Kur⸗ 
bel um, wobei man im Anfange einen entſprechenden Druck anwen⸗ 
det, damit die Schneidbacken faſſen. Die fernere Arbeit beſteht dann 
ganz allein im Umdrehen der Kurbel, bis die Schraube ſich durch die 
Backen hindurch bewegt hat, von welchen fie ohne weitere Nachhülfe 
angezogen wird. Man ſchraubt dann durch Verkehrtdrehen die 
Schraube wieder aus den Backen heraus, zieht die Stellſchraube y 
ein wenig mehr an, und wiederholt das Schneiden, was fo oft ge: 
ſchehen muß, bis das Gewinde fertig iſt. Daß man, zur Bes 
ſchleunigung der Arbeit, auch beim Zurückdrehen die Stellſchraube 
anziehen und zugleich die Backen ſchneiden laſſen kann, verſteht 
ſich von ſelbſt. Die Verfertigung der Schraube geht auf dieſe 
Art recht behende von Statten; allein an die Erlangung anderer 
als ganz ordinairer Gewinde iſt nicht zu denken, denn das rich⸗ 
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tige Rundlaufen der Schraubenfpindel (ihr genaues Zentriren in 
Beziehung ſowohl auf die Spindel H ald auf die Backenöffnung), 
worauf es doch vor Allem ankommen würde, ift beinahe unmög⸗ 
lich. Schon die Zange 2, 2 allein eignet ſich hierzu nicht; noch 
weniger die Verbindung derſelben mit dem Kloben 7; und es 
fällt außerdem von ſelbſt in die Augen, daß die Schraube eine 
andere (niedrigere) Lage einnimmt, wenn beim Fortgange des 
Scneidgns ihr Gewinde in die Gaͤnge der Backen eintritt, als 
anfangs, wo ſie noch kein Gewinde enthaͤlt. Um dieſen letztern 
Fehler zu vermeiden, müßte man ſtets den untern Schneid backen 
eben ſo weit erhöhen, als der obere herabgerückt wird; allein 
dieß würde eine komplizirtere Einrichtung der Kluppe voraus- 
ſetzen, deren Anbringung und Gebrauch weder Koſten noch Mühe 
lohnt. | Ä 
Man kann die Leierkluppe auch benutzen, um die Köpfe der 
Schrauben (welche roh geſchmiedet oder nur vorläufig aus dem 
Groben zurecht gefeilt ſind) abzudrehen. Zu dieſem Behufe ſetzt 
man in die Kluppe zwei Backen, von denen jeder ſtatt des Schrau⸗ 
bengewindes eine Vertiefung enthält, gleich dem dritten Theile 
bis gegen die Hälfte von der richtigen Geſtalt des Schrauben⸗ 
kopfes. Die Schraube wird in der Zange 2, 2 eingeſpannt, der 
Kopf zwiſchen die Backen gelegt, und der obere Backen mittelſt 
der Stellſchraube y nach und nach herabgedruͤckt, während man 
die Kurbel IK umdreht. Fig. 7 zeigt zwei Anſichten eines Schrau⸗ 
benkopf⸗Backens. 

Schraubenſchneidmaſchinen mit Backen. — Sie 
ſind als vervollkommnete Ausſührungen der Leierkluppe in größe⸗ 
rem Maßſtabe zu betrachten, wenigſtens ſofern dabei gewöhnlich 
die Kluppe an ihrem Platze verbleibt und die zu ſchneidende Spin⸗ 
del durch die Backen hindurch geſchraubt wird, alſo drehende und 
fortſchreitende Bewegung in ſich vereinigt; die Umdrehung wird 
aber hier mittelſt eines Räder: Mechanismus, meiſt durch Dampf: 
kraft, hervorgebracht. Zuweilen jedoch wird die Anordnung ſo 
getroffen, daß die Spindel ſich bloß dreht, und dagegen die 
Kluppe fortrückt; in dieſem Falle hat der Vorgang Ahnlichkeit 
mit dem Gebrauche der Handkluppen auf der Drehbank. Ihre 
nüßliche Anwendung finden ſolche Maſchinen von beiderlei Art 
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zum Schneiden der Gewinde auf mehr oder weniger dicken und 
nicht ſehr langen Spindeln, wenn es dabei auf vorzügliche Schön: 
heit und Genauigkeit nicht ankommt, alſo namentlich zur Ver⸗ 
fertigung der ſogenannten Schraubbolzen. Zugleich kann man ſie 
gebrauchen, um das Gewinde in den Bolzen: Muttern herzuſtel⸗ 
len, indem man ſtatt des Bolzens einen Mutterbohrer einſpannt, 
und an der Stelle der Schneidbacken die Mutter ſelbſt anbringt. 
Verſchiedene Konſtruktionen für Maſchinen der in Rede ſtehenden 
Art ſind neuerlich erfunden worden und zur Anwendung gekom⸗ 
men. Die hier folgende iſt aus dem Portefeuille industriel, 
par Pouillet et Le Blanc (I. Volume, p. 38) entnommen, und rührt 
von dem berühmten engliſchen Maſchinenbauer Fox in Derby her. 
Hinſichtlich voll ſtaͤndigerer Abbildungen verweiſen wir auf die eben 
genannte Quelle, ſo wie noch mehr auf: Recueil des machines, 
instrumens et appareils qui servent à l’economie rurale et 
industrielle, par Le Blanc, II. Partie, Planches 64, 65. 

Fig. 25, auf Taf. 3r4, iſt ein ſenkrechter Laͤngendurchſchnitt 
durch die Mitte der Maſchine (nach y 5 der Fig. 26); und Fig. 26 
ein ſenkrechter Querdurchſchnitt nach aß der Fig 25, mit der Ans 
ſicht auf die Kluppe. Um die Beſchreibung zu vereinfachen und 
die Überſicht zu erleichtern, ſey hier zuerſt bemerkt, daß an dieſer 
Maſchine vier beſondere Vorrichtungen zu unterſcheiden find: 
nämlich die Kluppe; die Welle zur Anbringung des zu ſchneiden⸗ 
den Bolzens; der Bewegungs: Mechanismus; und das Geſtell oder 
die Bank, welche das Ganze traͤgt. 

Die Schraubenkluppe, welche am rechten Ende der 
Fig. 25 im Durchſchnitte erſcheint, wird vollſtaͤndig durch die 
Fig. 26 erläutert. Sie beſteht zunächſt aus zwei ſtarken gußeiſer⸗ 
nen Wangen A, A, und wird geöffnet oder geſchloſſen, indem 
dieſe ſich um den, ein Scharnier bildenden, Bolzen a drehen. Jede 
dieſer Wangen enthält oben eine Offnung, in welche einer der 
Schneidbacken bb mittelſt feines Stiels oder Zapfens eingeſteckt 
wird, wie die Punktirung in Fig. 2b deutlich genug erkennen läßt. 
Indem die Backen auf eine noch anzugebende Weiſe gegen ein⸗ 
ander gepreßt werden, ſchneiden ſie auf dem, zwiſchen ihnen ſich 
durchſchraubenden Bolzen das Gewinde ein. Alle übrigen Be⸗ 
ſtandtheile der Kluppe ſind auf die doppelte Wirkung berechnet: 
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den Backen einen vollkommen feiten Stand zu verleihen, und 
eine beliebige Regulirung ihres Druckes gegen den Bolzen zu 
geſtatten. Der vorzuͤglichſte dieſer Beſtandtheile iſt das große 
wandartige Gußeiſenſtück BB CC, welches oben mit der bogen: 
förmigen Kante DD und den beiden vorſpringenden Köpfen B, 
endigt, auf der dem Innern der Maſchine zugewendeten Flaͤche 
zwei ſtarke Rippen d, d, und unten die breite mit einer fpaltförmi: 
gen Offnung ee verſehene Fußplatte CC befigt. Unterhalb dieſer 
letztern laͤuft noch die Verlängerung ee fort, deren ſenkrechte 
Ränder ſich mit vorſpringenden Rippen an die Fußplatte C C ans 
ſchließen. An dieſer Verlängerung iſt mittelſt zweier (in Fig. 26 
punktirt angezeigter) Schraubbolzen das rechtwinkelige ſchmied— 
eiſerne Stück e“ befeſtigt, welches den ſchon erwähnten Bolzen a 
als Drehpunkt der Wangen A, A trägt; weiter oben, in derfel: 
ben Vertikallinie, iſt mittelſt eines andern Bolzens an der Haupt⸗ 
platte DD C die doppelte Feder angebracht, welche die Wen 
gen A, A beftändig von einander zu entfernen ſtrebt; und noch 
ein wenig höher, oberhalb der Rippen d, d, befindet ſich die an⸗ 
geſchraubte Querſchiene d', welche zwiſchen ſich und der ihr zu— 
gewendeten Flaͤche von DD CC gerade fo viel Offnung laͤßt, daß 
darin die Wangen A, A ohne Wanken hin und her ſpielen können, 
wenn die Kluppe ſich öffnet 'oder ſchließt. Auf der hintern oder 
äußern Seite der Wand BBD CC find die Lager einer hortzon⸗ 
talen Welle angeſchraubt, auf welcher zwei lange Getriebe EE 
und das Schwungrad E“ ſich befinden. Die Getriebe greifen in 
zwei ganz gleiche Stirnraͤder F, Fein, welche an den Stellſchrau— 
ben G, G ſitzen. Da eine der letzteren ein rechtes, die andere 
ein linkes Gewinde enthält; beide durch die Köpfe B, B einge⸗ 
ſchraubt find, und mit ihren Enden ſich gegen die Wangen A, A 
ſtützen: fo iſt klar, daß die (mit der Hand zu bewirkende) lm: 
drehung des Schwungrades E je nach der Richtung, in welcher 
fie Statt findet, ein Zuſammengehen der Schneidbacken b, b be: 
wirkt, oder ein Auseinandergehen derſelben vermöge des Druckes 
der Feder f geſtattet. 

Der Wellbaum HH zum Einſpannen des Bolzens n, auf 
welchem ein Schraubengewinde geſchnitten werden ſoll, iſt ein 
langes gußeiſernes Rohr, und aͤußerlich in ſeiner ganzen Laͤnge 
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genau zylindriſch abgedreht. An dem der Schraubenkluppe zuge⸗ 
kehrten Ende traͤgt er eine kreisrunde Flantſche, auf deren Flaͤche 
mittelſt zweier Schraubbolzen eine gußeiſerne Scheibe befeſtigt 
wird. Dieſe enthält in der Mitte ein großes quadratiſches Loch, 
deſſen Mittelpunkt in die verlängerte Achſe des Rohres HH fällt, 
und welches unmittelbar den viereckigen Kopf des zu bearbeitenden 
Bolzens aufnimmt, wenn derſelbe die paſſende Größe hat. Um 
aber auch kleinere Bolzen einſpannen zu können, hat man eine 
Anzahl viereckiger Ringe (f. zwei derſelben in Fig. 31 nach End⸗ 
anſicht und Langendurchſchnitt) vorräthig, deren Größe fo abge⸗ 
ſtuft iſt, daß in der Reihenfolge einer genau in den andern paßt. 
Indem man nun einen oder mehrere dieſer Ringe in das viereckige 
Loch der am Wellbaume HH angebrachten Scheibe einſetzt, kann 
man jederzeit eine Offnung herſtellen, deren Größe jener des Bol⸗ 
zenkopfes entſpricht, und die dabei richtig gegen das Rohr H zen» 
triet iſt “). Es bleibt nun nur noch übrig, den Wellbaum fo 
anzuordnen, daß 1) ſeine Achſe mit dem Mittelpunkte der Ge⸗ 
windöffnung in den Schneidbacken b, b korreſpondirt; 2) er eine 
Drehung um dieſe Achfe empfangen kann, welche er dem einge: 
ſpannten Bolzen mittheilt; 3) er unter Beibehaltung ſeiner genau 
zentrirten Lage, um fo viel in gerader Richtung ſich vor- und 
rückwaͤrts ſchieben kann, als die Laͤnge des auf dem Bolzen ein— 
zuſchneidenden Gewindes erfordert. Dieſe Bedingungen werden 
mittelſt zweier großen Docken I, I erfüllt; denn dieſe bilden zwei 
feſte Unterſtützungspunkte für den Wellbaum HH, welchem fie 
keine andere Bewegung als die Drehung um ſeine Achſe und die 
Verſchiebung in der Richtung feiner Länge geſtatten. 
| Es ift nun leicht einzuſehen, daß (wenn in die Kluppe das 
erſorderliche Paar Schneidbacken eingeſetzt iſt) nichts weiter erfor⸗ 
dert wird, als den Wellbaum H fo weit vorzuſchieben, daß der 
daran eingeſpannte Bolzen zwiſchen die Backen eintritt; dann 
dieſe letzteren vermittelſt Umdrehung des Schwungrades E' gehöõ⸗ 


*) Es iſt hier keine Rede von irgend einer einfachen Vorrichtung, um 
den Bolzenkopf in der Offnung einzuklemmen, und doch ſcheint dieß 
nöthig zu ſeyn, wenn er ſich nicht während der Arbeit von dem 
Wellbaume HH ablöfen ſoll. N 
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rig anzuziehen, und dem Wellbaume eine drehende Bewegung 
um feine Achſe zu geben. Denn da die Schraubengänge der Schneid ⸗ 
backen ſich durch die gewaltſame Klemmung ein wenig in den An⸗ 
fang des Bolzens eingedrückt haben, ſo kann die Umdrehung des 
letztern nicht Statt finden, ohne von einem, der Steigung des 
Schraubengewindes entſprechenden, Fortſchreiten begleitet zu feyn- 
wobei der Wellbaum H nadhfolgt, und das Gewinde geſchnitten 
wird. Man ſieht alſo, daß der Wellbaum die drehende Bewe⸗ 
gung dem Bolzen mittheilt, die ſchiebende Bewegung aber von 
dieſem empfaͤngt. Oft ſind 2, 3 auch 4 oder 5 Durchgaͤnge des 
Bolzens zwiſchen den Backen der Kluppe erforderlich, um das 
Gewinde fertig zu ſchneiden; alsdann muß man, wenn die Grenze 
der Bewegung in einer der beiden Richtungen erreicht iſt, die 
Schneidbacken etwas feſter zuſammenziehen, wieder ein wenig Ol 
in dieſelben geben, und nun den Wellbaum H in verkehrter Rich⸗ 
tung umdrehen, wodurch eine rüͤckgehende Schraubung, verbun⸗ 
den mit erneuertem Einſchneiden der Backen, erfolgt. | 
Es iſt jetzt zu zeigen, durch welchen Mechanismus die ab- 
wechſelnden eutgegengeſetzten Drehbewegungen des Wellbaumes 
hervorgebracht werden, ohne daß deſſen entſprechenden Schiebun⸗ 
gen ein Hinderniß in den Weg gelegt wird. Der Wellbaum H traͤgt 
ungefähr in der Mitte feiner Länge ein großes verzahntes Rad 
K, und wird mittelſt deſſelben durch den Eingriff des Getriebes 
L umgedreht, deſſen Zähne fait eben ſo lang find, als der Ab⸗ 
ſtand zwiſchen den Docken I, I. Zufolge dieſer Anordnung kann 
das Rad K, ohne Störung ſeines Eingriffes mit L., durch die 
ſchraubende Bewegung des Wellbaumes HH feinen Platz verän- 
dern und von einer Docke bis zur andern fortrücken. Die Achſe 
gg des Getriebes L trägt ferner ein Zahnrad M, welches (wie 
ſich ſogleich zeigen wird) nach Belieben mit einem oder dem an⸗ 
dern der drei Getriebe N, NN“ in Eingriff geſetzt werden kann, 
je nachdem die Maſchine mit größerer oder geringerer Geſchwin⸗ 
digkeit arbeiten fol. Bei der Stellung, welche Fig. 25 darthut, 
iſt das Getrieb N’ im Eingriffe. Dieſe Getriebe find zuſammen 
als ein einziges Stück gegoſſen, haben verſchieden große Durch⸗ 
meſſer, und find auf die Achſe hh fo aufgeſteckt, daß fie darauf 
verſchoben, aber nicht ohne dieſelbe umgedreht werden können. 
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Die nämliche Achſe trägt außerdem mehrere andere Beſtandtheile, 


nämlich die Kuppelungspülfe O, das koniſche Zahnrad P, ein zwei⸗ 


tes ganz gleiches koniſches Rad C, und die zum Betrieb der Mar 
ſchine dienende Riemenſcheibe N, welche letztere mit dem Rade 


ein Ganzes ausmacht, da die Riemenſcheibe am Ende eines auf 


h h aufgeſchobenen, mit aus dem Ganzen gegoſſenen Rohres 
befeſtigt iſt. Die Scheibe R und das Rad Q ſtecken loſe und frei 
drehbar auf der Welle hh; Gleiches iſt mit dem Rade P der Fall. 
Dagegen iſt der Muff oder die Hülſe O zwar auf dieſer Welle ver⸗ 
ſchiebbar; allein ſo mit derſelben verbunden, daß eine drehende 
Bewegung nur von beiden Beſtandtheilen gemeinſchaftlich aus⸗ 
geführt werden kann. Daher kommt es, daß wenn der Muff 0 
in keines der beiden Räder eingerückt iſt, die Riemenſcheibe R 
umlaufen konnte, ohne anderen Erfolg als die gleichzeitige Um⸗ 
drehung des Rades O, welches feſt mit ihr zufammenhängt. Als 
lein es iſt ein drittes koniſches Zahnrad 8 vorhanden, welches ſo⸗ 
wohl in Pals in Q eingreift, folglich die Bewegung von dem Rade 
empfaͤngt, und eine entgegengeſezte Drehung des Rades P 
hervorbringt. Demnach ſieht man, daß es hinreicht, den Muff 
O längs der Welle hh links oder rechts zu ſchieben, folglich die 
an ihm vorſpringenden Kuppelungszaͤhne in das Rad Q oder in 
das Rad P einzurücken, um der Achſe hh und mithin dem Well: 
baume HH die Drehung nach der einen oder andern Richtung 
ein, upflanzen. In dem erſtern Falle wird hh durch Q unmit: 
telbar, im zweiten Falle aber durch Vermittelung der Räder 8 
und P bewegt. Alles läuft demnach auf eine Verſchiebung des 
Muffes O hinaus; und um dieſe zu bewirken, iſt ein (in der 
Fig. 25 nicht angegebener) Ausrückungs⸗Hebel vorhanden, der 
von dem Standpunkte des Arbeiters in der Naͤhe der Kluppe ge⸗ 
handhabt werden kann, und deſſen Konſtruktion von vielen ähn⸗ 
lichen, bei Maſchinen aller Art vorkommenden Beiſpielen leicht zu 
entnehmen iſt. 

Der Mechanismus, mittelſt deſſen man nach Erforderniß 
das Getrieb N, oder N’ oder N“ in Eingriff mit dem Rade M 
verſegt, ergibt fi aus Fig. 25 nur unvollſtändig, indeſſen doch 
hinlänglich, um das Weſen desſelben mit wenig Worten erflären 
zu kennen. Das Stück XX, welches die Achſe hh ſammt allen 
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daran befindlihen und dazu gehörigen Rädern trägt, iſt um eine 
zu h h parallele Achſe p drehbar; Täßt ſich demnach fo aufheben 
oder niederlaſſen, wie es die zum richtigen Eingriff in das Rad 
M erforderliche Lage des eben in Wirkſamkeit zu ſetzenden Getriebes 
nöthig macht; und wird alsdann durch einen Vorſtecknagel feſt⸗ 
geſtellt. Zugleich ſchiebt man das dreifache Getrieb auf der Welle 
h h ſo hin oder her, daß nach Verlangen entweder N, oder N’, 
oder N“ dem Rade M gegenüber ſteht, worauf auch hier durch 
einen befondern Hülfs Beſtandtheil das zufällige Verlaſſen dieſer 
Stellung verhindert wird. 

Die Bank, von welcher die ganze Maſchine getragen wird, 
beſteht aus zwei ſtarken, von Eiſen gegoſſenen Füßen Z, 2 
(Fig. 25, 26), worauf mittelſt vier Schraubbolzen wie t, t das 
ai hohle, viereckige Stück zz befeſtigt iſt. Dieſes letztere trägt 

den ganzen Bewegungs: Mechanismus, fo wie die 

n I, I des Wellbaums HH und das Geſtell der Schrau- 
benkluppe. Alle dieſe Theile ſind durch Schraubbolzen damit ver⸗ 
bunden. Die Kluppe kann näher gegen den Wellbaum HH ber: 
angebracht oder weiter von demſelben entfernt werden; man luͤftet 
zu dieſem Behufe die Muttern der beiden Bolzen q, ꝗ/ welche mit⸗ 
telſt des Querſtückes oo das Geſtell der Kluppe auf zz feſtklem⸗ 
men; ſchiebt das eben genannte Geſtell langs j, j in die rechte Lage; 
und zieht endlich die Bolzen wieder an. 

Wenn man mit der gegenwärtigen Maſchine eine Schrau⸗ 
benmntter ſchneiden will, fo ſetzt man in die Kluppe ſtatt der Ge⸗ 
windbacken b, b die zwei rechtwinkelig ausgeſchnittenen Stücke r/ v 
(Fig. 30) ein, zwiſchen welchen die Mutter feſtgeklemmt wird; 
und bringt an dem Wellbaum HH ſtatt des mn n den gehoͤ⸗ 
rigen Mutterbohrer an. 

Um endlich auf Arbeitsſtücken, welche wegen ihrer Geſtalt 
und Größe nicht an dem Wellbaume HH eingeſpannt werden kön⸗ 
nen (3 B. auf Wagenachſen), mittelſt der Schneidbacken aus⸗ 
wendige Schraubengewinde zu erzeugen, ſpannt man ein ſolches 
Stück zwiſchen den Wangen A, A (welche nun eine Art Schraub⸗ 
ſtock vorſtellen) feſt und auf die Weiſe ein, daß die Achſe des mit 
Schraubengewinden zu verſehenden Zylinders mit der verlänger: 
ten Achſe des Wellbaums HH zuſammenfaͤllt; bringt dagegen 
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an dem Kopfe des genannten Wellbaums eine Schraubenkluppe 
an; und ſetzt alsdann die Maſchine eben ſo in Bewegung, wie 
in den oben abgehandelten Fallen. Eine Kluppe, welche man 
hierbei zweckmaͤßig anwenden kann, ſtellt Fig. 27 in der Flachen ⸗ 
anſicht, Fig. 28 in der Seitenanſicht, Fig. 29 im Durchſchnitte 
vor. Es iſt eine gußeiſerne Scheibe 2,2, welche mittelſt der bei⸗ 
den Löcher 1, 1 und zweier Schraubbolzen auf der Flantſche des 
Wellbaums HH (Fig. 26) befeſtigt wird, und eine länglich vier⸗ 
eckige Offnung 3 mit abgefchrägten Seiten zur Aufnahme der 
Schneidbacken 4, 4 enthält. Bei 5, 5 ſieht man die Stellſchrauben 
der Backen; bei 6,6 zwei Leiſten, jede mittelſt dreier Schrauben 
7,7 auf der Scheibe 2 befeſtigt, um die Backen in ihrer Lage zu 
halten, ohne ihrer Verſchiebung beim Stellen ein Hinderniß in den 
Weg zu legen. 

Ueber die Geſchwindigkeiten bei der hier beſchriebenen Ma: 
ſchine iſt Folgendes anzuführen. Die Triebſcheibe R, welche mit⸗ 
telſt des auf ihr liegenden endloſen Riemens durch die Kraft einer 
Dampfmaſchine bewegt wird, macht gewöhnlich 60 Umläufe in 
ener Minute. Vermöge des Raͤderwerks N, N/, N“, M, L, H 
macht alsdann der Wellbaum H H per Minute 4½, 3½ oder 
2 Umgänge, je nachdem man das Getrieb N, N’ oder N” an⸗ 
wendet. Da im Allgemeinen die Schraubenbohrer leichter bre⸗ 
chen als die Schraubenbacken, ſo gibt man immer eine geringere 
Geſchwindigkeit beim Mutternſchneiden, als beim Schneiden der 
Bolzen von gleichem Durchmeſſer. So z. B. läßt man, um eine 
Mutter von 1½ bis a Zoll Durchmeſſer zu ſchneiden, den Well 
baum HH nur 2½ Umgänge per Minute machen, indem man 
das kleinſte Getrieb N“ gebraucht; dagegen kann man beim 
Schneiden eines Bolzens von 1½ bis a Zoll Durchmeſſer ſchon 
das mittlere Getrieb N in Anwendung ſetzen, welches 3'/, Um⸗ 
drehungen von HH in einer Minute hervorbringt. Die kleinen 
Bolzen von 6 bis 8 Linien Dicke werden (unter Anwendung des 
großen Getriebes N) mit 4½½ Umgängen in der Minute geſchnit⸗ 
ten; und dabei ſchraubt man die Schneidbacken der Kluppe ſo feſt 
an, daß ſie das Gewinde in einem einzigen Durchgange des Bol⸗ 
zens fertig machen. In dieſem Falle iſt ein eigener Arbeiter zur 
Bedienung der Maſchine erforderlich, weil das Anhalten derſelben 
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und das Einſetzen neuer Bolzen ſich in ſehr kleinen Zeiträumen 
wiederholt; allein wenn man etwas dicke Bolzen auf eine beträͤcht⸗ 
liche änge zu ſchneiden hat, kann die zur Beauſſichtigung der 
Maſchine angeſtellte Perſon nebenbei noch andere Geſchäfte ver⸗ 
richten, weil immer erſt nach längerer Zeit die Umänderung der 
Bewegungsrichtung 10 d d der ee er. 
fordert wird. 

Eine in mehreren Beriehungen ſehr unſehtenswerthe, Yon 
der ſo eben dargeſtellten bedeutend abweichende, Bolzenſchneid⸗ 
maſchine iſt die von Decoſter in Paris, welche man in der 
Publication industrielle des machines, outils et appareils 
les plus perfectionnes et les plus recents, par -Armengaud 
ainé, III. Volume (Paris, 1843) p. 37 beſchrieben und daſelbſt 
auf Planche 3 abgebildet findet. Sie arbeitet mit einer dreibacki⸗ 
gen Kluppe nach Art der von Whitworth erfundenen (f. oben), 
und hat das Eigenthümliche, daß dem zu ſchneidenden Bolzen 
bloß die drehende Bewegung gegeben wird, dagegen die Kluppe, 
welche auf zwei parallelen Zylindern verſchiebbar iſt, die dem 
Schraubengewinde entſprechende Fortſchreitung annimmt. 

3) Schraubenſchneiden mittelſt der Schraub⸗ 
ſtaͤhle. — Wenn an irgend einem Theile einer gedrechſelten Ar⸗ 
beit Schraubengewinde geſchnitten werden müffen, fo verrichtet man 
dieß, falls nur die Umſtände es erlauben, jederzeit gern auf der 
Drehbank ſelbſt, indem man deren ſchnelle und leicht hervorzubrin⸗ 
gende Umlaufsbewegung dazu benutzt. Die Anwendung, welche 
man von Schneideiſen und Kluppen für ſolche Bälle macht, ift ber 
reits im Voraus gegangenen erklaͤrt worden, befchränft ſich aber 
überhaupt auf das Schneiden von Spindeln (wozu man als⸗ 
dann die Muttern mittelſt der ebenfalls ſchon bekannten Schrau⸗ 
benbohrer aus freier Hand verfertigt), und zwar insbeſondere 
ſolcher, deren Durchmeſſer nicht betraͤchtlich iſt. Sollen aber 
Gewinde auf einen Gegenſtand geſchnitten werden, welcher einen 
ziemlich beträchtlichen Durchmeſſer hat, fo daß man einer durch 
ihre Größe theuren und unbequemen Kluppe bedürfen würde, ſo 
iſt hierbei ſehr oft die Anwendung der Drehbank nicht bloß ein er⸗ 
leichterndes, ſondern ſogar ein unentbehrliches Huͤlfsmittel; allein 
an die Stelle der Kluppe oder des Schneideiſens treten alsdann 
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die weit einfacheren Schraubftähle, mit welchen man ſowohl 
auswendige Schrauben (Spindeln) als inwendige (Muttergewinde) 


hervorbringen kann. Die Nothwendigkeit dieſer Arbeitsmethode 
ſtellt ſich noch gebieterifcher dar, wenn der mit Schraubengangen 
zu verſehende Theil hohl und dabei dünnwandig iſt, ſo daß er 
dem Drucke eines Mutterbohrets oder der Backen in einer Schneid ⸗ 


kluppe nicht widerſtehen könnte, und alſo ſchon deßhalb — mag 
nun ſein Durchmeſſer groß oder klein ſeyn — ein anderes mit ge⸗ 
Iinderem Drucke angreifendes, dabei aber doch ſcharf ſchneidendes 
Werkzeug erfordert. Für eine Menge Arbeitsſtücke, bei welchen 
die eben angedeutete Beſchaffenheit vorkommt, iſt das Schneiden 
der Gewinde mittelſt des Schraubſtahls nicht nur die zweckmä⸗ 
ßigſte, ſondern unbedingt die einzig anwendbare Verfahrungsart. 


Man erzeugt jedoch damit nie andere als ſcharfe Gewinde, und 


felten ſolche von bedeutender Lange. Dagegen iſt man hinſichtlich 


der Feinheit der Schraubengänge ziemlich wenig befchränft, und 


Gewinde z. B. mit 30 Gängen auf 1 Zoll können eben fo gut dar⸗ 
geſtellt werden, als ſolche mit 8 oder 10. 

Der Schraubſtahl iſt ein Drehſtahl, ſtatt der Schneide 
eine Anzahl ſpitziger und ſcharfer Zaͤhne enthaltend, deren Größe 
und dreieckige Geſtalt dem Durchſchnitte der hervorzubringenden 
Schraubengaͤnge entſpricht. Man unterſcheidet aus wendige 
Schraubſtaͤhle und inwendige: erſtere werden auf der äußern 
zylindriſchen Oberfläche der Arbeitsſtucke gebraucht, und rechtwinke⸗ 
lig gegen deren Umdrehungsachſe angehalten, daher ihre Zahnreihe 
quer am aͤußerſten Ende des Werkzeuges ſteht; die andern ge⸗ 
braucht man zum Schneiden der Schraubengaͤnge im Innern zylin⸗ 
driſcher Höhlungen (alſo der Muttergewinde), ſie werden parallel 
zur Umdrehung sachſe angelegt und ihre Zähne ſtehen deß halb ſeit⸗ 
waͤrts. Ein auswendiger und ein inwendiger Stahl, mit ganz 
übereinftimmenden und genau in einander pailenden Zähnen, ge 
hören immer zufammen, und für jedes verſchiedene Gewinde iſt, 


wie aus der Natur der Sache folgt, ein eigenes Paar Schraubs . 


ftähle erforderlich. 

Die Veſchaffenheit dieſer Inſtrumente geht naͤher aus den 
Abbildungen auf Taf. 323 hervor. Hier iſt Fig. 6 ein auswendi⸗ 
ger Schraubſtahl von der größten gewöhnlich vorkommenden Sorte, 
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Fig. 7 der dazu gehörige inwendige Stahl; ein jeder in zwei Ans 
ſichten (A von oben, B von der Seite) vorgeſtellt; m iſt das hoͤl⸗ 
zerne Heft. Um über den wichtigſten Theil, nämlich die Zaͤhne, 
genauere Aufklärung zu geben, hat man in Fig. 11 und 12 die 
Enden beider Stähle in ihrer wirklichen Größe abgebildet. Die 
Anſichten A und B ſind mit den eben ſo bezeichneten der Fig. 6 
und 7 übereinſtimmend; C ift die Endanſicht, deren Bedeutung 
ſich durch ihre Stellung gegen A ohne Weiteres erkennen laͤßt. 
Die ganze Zickzacklinie, welche die Zahnreihe bildet, muß ſcharf 
ſchneidig ſeyn; um dieß zu erreichen, treten die Zähne von oben 
nach unten zurück, wie man aus der Abſchraͤgung no in B Fig. 
11 und (Fig. 12, fo wie aus den punktirten Linien in den Ans 
ſichten A erkennt. Bei großen inwendigen Stählen, welche eine 
ziemlich betraͤchtliche Dicke haben, iſt es gebraͤuchlich, die Zähne 
ſchräg einzufeilen (vergl. bei Fig. 12 die Anſichten A und B mit 
Hülfe der beigeſetzten gleichen Ziffern, durch welche übereinftim- 
mende Punkte angezeigt ſind), damit die weiter gegen die untere 
Flaͤche des Werkzeugs liegenden Zahntheile nicht in den einge⸗ 
ſchnittenen Schraubengängen auf nachtheilige Weiſe anſtreifen 
und dieſelben verderben. Es wird aber hinſichtlich dieſes Umſtan⸗ 
des bei aufmerkſamer Betrachtung der Fig. 12 zweierlei klar: 
1. Daß ein Stahl wie der abgebildete nur zu rechten Gewin⸗ 
den taugt, indem für ein linkes die Schrägung entgegengeſetzt 
ſeyn müßte; 2. daß jene ſchraͤge Richtung der Zähne in den mei⸗ 
ſten Faͤllen nur eine theilweiſe Abhülfe gegen das angedeutete 
Übel gewähren kann, weil ſie, genau genommen, nur einem einzi⸗ 
gen beſtimmten Neigungswinkel des Gewindes, alſo (bei der durch 
die Größe der Zaͤhne feſtſtehenden Ganghöhe) nur einem einzigen 
beſtimmten Durchmeſſer der Höhlung, in welcher das Gewinde ein⸗ 
geſchnitten wird, vollkommen entſpricht, die Schraubſtähle aber für 
Gegenſtaͤnde von ſehr verſchiedenen Durchmeſſern gebraucht werden. 
Dieſe theoretiſche Unvollkommenheit iſt in der Praris ohne Schaden 
zu vernachläßigen. Bei feinen inwendigen ſo wie bei allen auswen⸗ 
digen Schraubſtählen ſtellt man die Zaͤhne unbedenklich ganz ge⸗ 
rade: denn ie erſteren find fo dünn und ihre Zähne fo ſeicht, daß 
der Fehler von keiner Erheblichkeit iſt; und die letzteren unterliegen 
ihm darum weniger, weil die Konverität der bearbeiteten Zylin⸗ 
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derflaͤche entgegengeſetzt iſt dem Zurüctreten der Zähne nach un⸗ 
ten, wodurch die Berührung der Zaͤhne mit den Gewindgaͤngen 
in einer geringern Ausdehnung Statt findet. Bedeutet, um hier⸗ 
über alle Ungewißheit zu zerſtreuen, in Fig. 11 (Anſicht A) ace 
einen Bogen der beliebig gewählten Zylinderkrümmung, auf de⸗ 
ren Konverxitdt der auswendige Schraubſtahl arbeitet, und 
in Fig. 12 (Anſicht C) uv w einen Bogen von gleichem Halb: 
meſſer, der auf ſeiner Konka vit at von dem inwendigen Schraub⸗ 
ſtahle angegriffen wird; ferner in Fig. 11 0 na, und in 
Fig 12 o nu die Tiefe der Zähne; wobei hier wie dort der 
Stahl bezüglich zum Bogen in der Lage dargeſtellt iſt, welche er 
bei vollendetem Einſchneiden des Gewindes hat: ſo ſieht man, 
daß von der Zahntiefe auf der untern Flache des Stahls in Fig 12 
der ſehr beträchtliche Theil ov, in Fig. 11 hingegen der viel klei⸗ 
nere Theil oc in das geſchnittene Gewinde eingreift. Dieſe Be: 
trachtung hat allerdings am meiſten Gewicht, wenn der Durch⸗ 
meſſer des Arbeitsſtuͤcks ziemlich klein iſt; wird derſelbe aber groß 
angenommen, ſo faͤllt dadurch der Neigungswinkel der Schrau⸗ 
bengänge fo gering aus, daß weder bei den auswendigen noch 
bei den inwendigen Stählen die gerade Stellung der Zähne in 
bemerkbarem Maße hinderlich ſeyn kann. 

Fig. 13 ſtellt den vordern Theil eines feinen auswendigen, 
und Fig. 14 den vordern Theil des dazu gehörigen inwendigen 
Schraubſtahls vor; beide von oben und von der Seite geſehen, 
in der wirklichen Größe ). 

Die Lage, welche der auswendige Schraubſtahl gegen das 


Arbeitsſtück bekommen muß, erſieht man aus Fig. 16, wo A das | 


gezahnte Ende des Stahls und B B/ einen bei B an der Dreh: 
bankſpindel eingeſpannten Zylinder vorſtellt; die ganze Skizze iſt 
als ein Grundriß oder eine Anſicht von oben her zu betrachten. 
Fig. 15 zeigt die Anlegung des inwendigen Schraubſtahls im 
horizontalen Durchſchnitte durch die Mitte des hohlen Arbeits⸗ 
flüdes E; C bedeutet hier den Stahl, D die quer vor die Spin⸗ 


„) über die Verfertigung der Schraubftähle findet man ausführliche 
Nachricht vom Profeſſor G Altmütter in den Jahrbüchern 
des k. k. polytechniſchen Inſtituts zu Wien, Bd. IV. S. 418 — 420. 
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del geſtellte Auflage der Drehbank, welche ihm zur Unterſtützung 
dient. 

Wenn ein Schraubſtahl, wie A in Fig. 16 (Taf. 32a) un⸗ 
beweglich an das Arbeitsſtück B B’ gelegt wird, fo ſchneidet er 
bei der Umdrehung des letztern eben fo viele in ſich ſelbſt zurüuͤck⸗ 
kehrende Furchen ein, als er Zaͤhne enthaͤlt. Damit ein Schrau⸗ 
bengewinde entſtehe, muß gleichzeitig entweder die Arbeit oder 
der Stahl parallel zur Drehungsachſe fortgefchoben werden. Die 
Richtung dieſer geradlinigen Bewegung beſtimmt, ob das ent⸗ 
ſtehende Gewinde ein rechtes oder linkes wird. Wenn das in 
Fig. 106 in der Anſicht von oben dargeſtellte und mit BB’ bezeich⸗ 
nete Arbeitsſtück, an deffen linken Ende B man ſich die Drehbank⸗ 
ſpindel denken muß, mittelſt dieſer letztern nach der zum Angrei⸗ 
fen des Stahls A erforderlichen Weiſe umgedreht wird, bewegt 
ſich die ſichtbare obere Hälfte feiner Peripherie fo, wie der hin⸗ 
eingezeichnete Pfeil bei B ausdrückt. Wird nun gleichzeitig der 
Schraubſtahl nach der Richtung des Pfeils o fortgerückt, fo ſchuei⸗ 
det jeder ſeiner Zaͤhne eine rechte Schraubenlinie ein, welche für 
den Zahn 1 mit abe, für den Zahn a mit d h a bezeichnet iſt. 
Findet dagegen das Fortſchreiten nach der Richtung des Pfeiles 
p Statt, fo entſtehen die Schraubengänge e fg, ik e, welche 
linke find. Das nämliche Reſultat wird erreicht, wenn der 
Schraubſtahl unbeweglich an feinem Platze bleibt, und ſtatt feiner 
die Arbeit B B/ in Verbindung mit ihrer Umlaufsbewegung eine 
gerade Schiebung empfaͤngt, deren Richtung jedoch entgegengeſetzt 
ſeyn, nämlich für rechte Schraubengaͤnge nach Angabe des 
Pfeils 1 und für linke nach Angabe des Pfeils m vor ſich gehen 
muß. — Eine gleichförmige Geſchwindigkeit der Schiebung 
wird natürlich immer vorausgeſetzt. — Die Ganghöhe oder Stei⸗ 
gung des erzeugten Gewindes haͤngt ab von der Geſchwindigkeit 
der Schiebung im Verhaͤltniß zur Geſchwindigkeit der Drehung, 
und iſt jederzeit gleich demjenigen Wege, um welchen die Schie⸗ 
bung waͤhrend eines vollen Umlaufs des Arbeitsſtückes fortſchrei⸗ 
tet. Beträgt die Schiebung während jeder vollen Umdrehung 
gerade ſo viel als die Breite eines Zahns am Stahle, oder der 
Abſtand zwiſchen zwei benachbarten Zahnſpitzen; ſo entſteht ein 
einfaches Gewinde, deſſen Ganghöhe der Breite der Zähne 
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gleich wird. Dieſer Fall, welcher in der Praxis, wenn nicht der 
einzige mögliche, doch der faſt ausſchließlich vorkommende iſt, 
erſcheint in Fig. 10 bildlich dargeſtellt. Es iſt hier angenommen, 
der Stahl A ſchreite beim Schneiden eines rechten Gewindes 
während jeder ganzen Umdrehung des Zylinders B B/ um den 
Raum ac da fort. Unter dieſer Vorausſetzung iſt nach Voll⸗ 
endung einer halben Umdrehung der Punkt b vor dem Zahne 1, 
der Punkt h vor dem Zahne 2; und nach Beendigung einer gan⸗ 
zen Umdrehung befindet ſich an der Zahnſpitze ı der Punkt o, an 
der Zatzuſpitze 2 hingegen der Punkt a, und der Punkt d iſt bis 
vor die Spitze des Zahns 3 vorgeſchritten. Es ſchließt ſich alſo 
das Ende jedes einzelnen Schraubenganges an den Anfang des 
naͤchſtfolgenden an, und alle eingeſchnittenen Gänge bilden ein 
einziges, ohne Unterbrechung fortlaufendes Gewinde. Verſchieden 
würde natürlich das Reſultat ſeyn, wenn die Schiebung größer 
oder kleiner als die Zahntheilung des Schraubſtahls wäre. Um 
eine gründliche Einſicht in den Gegenſtand zu gewähren, ſollen 
auch die hierbei möglichen verſchiedenen Bälle einer Erörterung 
unterzogen werden; wobei wir zunächſt vorausſetzen, daß die 
Größe der Schiebung in einfachem, durch eine ganze Zahl aus⸗ 
zudrückenden Verhaͤltniſſe zur Drehung ſtehe. Wäre z. B. (Fig. 7) 
die Fortſchreitung des Stahls in der Zeit, waͤhrend welcher das 
Arbeitsſtück genau eine ganze Umdrehung macht, gleich der dop⸗ 
pelten Zahnbreite, d. h. =ac=df=ha=ld; ſo iſt klar, 
daß von dem Zahne ı der Schraubengang abc, von 2 der Gang 
def, von 3 der Gang hia, von der Gang Im d eingefchnitten 
werden müßte. Das ſo entſtehende Gewinde iſt ein zweifaches 
mit Gängen von derſelben Breite, welche die Schraubſtahlzaͤhne 
haben, indem jeder Gang ſich nicht an den unmittelbar neben ihm 
liegenden, ſondern an den zweiten vorhergehenden anſchließt: das 
eine Gewinde würde Imdef, das andere hiabe ſeyn. Auf 
analoge Weiſe müßte ein drei⸗ oder vierfaches Schraubengewinde 
ſich erzeugen, falls die Schiebung waͤhrend einer vollen Umdre⸗ 
hung das Dreis oder Vierfache der Zahnbreite ad betrüge. — 
Machte man aber die Schiebung während der Dauer eines Um⸗ 
laufs gleich der halben Zahnbreite, alſo (Fig. 18) = uw — 
ou ==mo; ſo würde während der erſten Umdrehung von dem 
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Zahne 1 der Gang ux w, von dem Zahne 2 der Gang min o her- 
vorgebracht werden, und zwiſchen dieſen beiden ein unangegriffe⸗ 
ner Theil des Zylinders bleiben, in welchem erſt im Verlaufe der 
zweiten Umdrehung der Zahn 2 den Gang ovu einfchnitte, 
während zugleich der Zahn 1 ebenfalls einen neuen ſolchen Gang 
weiter links, von w außgehend, hervorbaͤchte. Alle dieſe Gänge 
haͤngen mit einander zuſammen, und bilden ein einfaches Ge⸗ 
winde, aber mit Gängen, welche nur halb ſo grob ſind, als die 
Zähne des Schraubſtahls. Man ſieht hiernach ohne Weiteres 
ein, daß auch eine einfaches Gewinde ſich bilden würde, wenn die 
Schiebung während eines ganzen Umlaufs nur ein Drittel oder 
ein Viertel der Zahnbreite wäre; aber die Gänge würden alsdann 
drei⸗ oder viermal fo fein ausfallen, als die Zähne des Stahles 
find. — Bei einem ſolchen Verhaltniſſe der Schiebung zur Dre⸗ 
hung endlich, wo das Fortſchteiten waͤhrend eines vollen Umlau⸗ 
fes weder durch Multiplikation mit einer ganzen Zahl, noch 
durch Divifion mit einer ganzen Zahl aus der Zahnbreite ab⸗ 
geleitet werden kann, würden nur praktiſch unbrauchbare Ge⸗ 
winde entſtehen, deren Natur ſich durch eine der vorſtehenden 
ähnliche Betrachtung für jeden einzelnen Fall ausfindig machen 
ließe; wir unterlaſſen dieſes aber, da kein für die Anwendung 
nützliches Ergebniß daraus fließt. 

Beim Schraubenſchneiden durch Schraubſtaͤhle auf der Dreh⸗ 
bank wird immer nur ein kurzes Stück Gewinde (don hoͤchſtens 
1 Zoll oder wenig darüber in der Laͤnge) auf einmal geſchnitten, 
und dabei macht die Drehbankſpindel mit dem Arbeitsſtücke eine 
angemeſſene Anzahl Umdrehungen in der gewöhnlichen Richtung, 
wie beim Abdrehen mittelſt der ſonſt gebraͤuchlichen Drehſtaͤhle. 
Hat die Schiebung (des Stahls oder der Arbeit) ihr Ende erreicht, 
fo muß — durch plötzliches Anhalten des noch im Aufſteigen be⸗ 
griffenen Trittes mit dem Fuße, und ſofortiges erneuertes Nie⸗ 
dertreten desſelben — die Spindel mit der Arbeit zu eben fo vielen 
verkehrten Umläufen gezwungen werden, wobei der Schraub⸗ 
ſtahl (der nun nicht ſchneiden kann) loſe und o hne Druck, aber 
dergeſtalt an dem Arbeitsſtücke liegen bleibt, daß feine Zahnſpi⸗ 
tzen nicht aus den angefangenen vertieften Schraubengaͤngen her⸗ 
austreten; dann faͤngt die erſte Bewegung unter gleichzeitigem 
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Wiederandrücken des Stahls von neuem an; und fo fort, dis 
dos Gewinde tief geung und völlig ausgeſchnitten iſt. Wird eine 
größere Länge desſelben erfordert, ſo erreicht man dieſe durch 
Fortſetzung, indem man den Schtaubſtahl auf die gunächfi dane⸗ 
benliegende Stelle des Arbeitsſtückes bringt, und dort in gleicher 
Weiſe wirken läßt. Die Urſache dieſes zeitraubenden und leicht 
die vollkommene Gleichheit des Gewindes beeinträchtigenden Ver⸗ 
fahrens iſt, daß man wegen praktiſcher Hinderniſſe weder der 
Spindel mit dem daran eingeſpannten Arbeitsſtücke eine Schie⸗ 
bung von bedeutender Länge zu ertheilen, noch auch den Schraub⸗ 
ſtahl auf eine große Strecke, mit Sicherheit feiner unveraͤnder⸗ 
ten Lage gegen die Umdrehungsachſe, fortbewegen kann. Hier⸗ 
nach iſt auch leicht begreiflich, daß man Schraubengewinde von 
beträchtlicher Laͤnge nur alsdann mit Schraubſtählen ſchneidet, 
wenn die Noth es erfordert, d. h. keine beſſeren Mittel dazu vor⸗ 
handen oder den Umſtänden nach anwendbar ſind. 

Zur Erläuterung des oben erwähnten abwechſelnden Vor⸗ 
waͤrts⸗ und Rückwaͤrts ⸗Umlaufens der Drehbankſpindel, deſſen 
rechtzeitige Hervorbringung ein hauptſächlicher Gegenſtand der 
übung des Arbeiters ſeyn muß, werfe man einen Blick auf die 
kleine Skizze Fig. ab der Taf. 313. Unter aa hat man ſich hier 
das Schwungrad einer Drehbank vorzuſtellen, unter ob den 
Krummzapfen an der Achſe deſſelben; be bedeutet die Zugſtange, 
welche den Tritt ef mit dem Krummzapfen verbindet. Iſt nun 
3 B. das Rad in feiner Umdrehung nach der Richtung des Pfei⸗ 
les g, und der Krummzapſen nebſt dem Tritte im Aufſteigen be⸗ 
griffen; ſo kann, wenn der Krummzapfen in der horizontalen 
Lage ob (auch ein wenig über oder unter derſelben) angelangt iſt, 
durch Aufſtemmen des Fußes auf den Tritt die Bewegung augen⸗ 
blicklich gehemmt, und durch alſogleich ausgeübtes Niedertreten 
in die umgekehrte Drehung, nach der Richtung des Pfeils h, 
verwandelt werden. Eben ſo kann dieſe Drehung wieder in die 
erſtere (nach g) umgeaͤndert werden, wenn man das Anhalten 
und erneuerte Treten in einem Angenblicke vornimmt, wo der 
Krummzapfen ungefähr die Lage ed hat, folglich die Zugſtange 
ſich in der Stellung de befindet. Dieſer Wechſel der Bewegungs⸗ 
richtung iſt nur alsdann nicht ausführbar, wenn der Krumm⸗ 
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zapfen in oder nahe an der ſenkrechten Stellung (ſey es uach oben, 
ſey es nach unten) angelangt iſt. Man kann dem zufolge das 
Schwungrad, in einer der beiden Richtungen, nebſt einer belie⸗ 
bigen ganzen Anzahl von Umdrehungen noch / bis etwa / eines 
Umlaufes machen laſſen. Iſt nun z. B. der Durchmeſſer des 
Schwungrades ein Viertel vom Durchmeſſer der Schnurſcheibe auf 
der Drehbankſpindel, ſo bringt Erſteres durch jeden ganzen Um⸗ 
lauf, den es macht, 4 Umläufe der Spindel und * Arbeits. 
ſtückes hervor; demnach werden . | 
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Man ſieht „ daß die öglihliicgogebeuig ift, für 400 erbe, 
Anzahl von Schraubengängen, und beliebige Bruchtheile derſel⸗ 
ben, die erforderliche Drehbewegung des Arbeitsſtückes in der ent: 
ſprechenden Richtung zu Stande zu bringen. Dabei ergibt ſich 
von ſelbſt, daß durch eine Umdrehung der Arbeit und die ent⸗ 
ſprechende gleichzeitige Schiebung dieſer oder des Stahls, ſo 
viele vertiefte Gewindgänge eingeſchnitten werden, als der 
Schraubſtahl Zähne enthält (vorausgeſetzt, daß diefe alle mit der 
Arbeit in Berührung ſind); durch 2 Umdrehungen entſteht « Gang 
mehr; durch 3 Umdrehungen erzeugen ſich 2 Gaͤnge mehr. Allge⸗ 
mein: wenn n die Anzahl der (arbeitenden) Zähne des Schraub⸗ 
ſtahls bezeichnet, und n“ die Anzahl von Umdrehungen (mithin 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 32 
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auch die Anzahl von Zahnbreiten, um welche während dem eine 
Schiebung Statt findet); fo iſt nE n!“ — 1 die Anzahl der bei 
dieſem Vorgange eingeſchnittenen Gewindgaͤnge. 

Die Einrichtungen zum Schraubenſchneiden auf ve Dreh⸗ 
bank mittelſt der Schraubſtähle ſind, wie ſchon aus einer oben 

machten Andeutung hervorgeht, von zweierlei Art, je nachdem 
nämlich der Drehbankſpindel oder dem . die ſchie⸗ 
bende Bewegung ertheilt wird. 

Wenn der Spindel die Schiebung gegeben werden muß, ſo 
beſchreibt jeder Punkt auf dem Umkreiſe derſelben (durch die ver⸗ 
einigte Wirkung der Umdrehung und Schiebung) eine Schrau⸗ 
benlinie, und eben dieſes iſt der Fall mit dem Arbeitsſtücke. Der 
Schraubſtahl wird dabei unbeweglich angehalten, indem der Ar⸗ 
beiter ihn auf die Auflage der Drehbank ſtützt. Um die ſchrau⸗ 
bende Bewegung der Spindel zu erzeugen, bedient man ſich ge⸗ 
wöhnlich der ſo genannten Patronen (Schraubenpatro⸗ 
nen), d. h. auf der Spindel angebrachter, ½ Zoll bis 1 oder 
1¼ Zoll langer, etwa 8 bis 16 Gaͤnge enthaltender Schrauben⸗ 
gewinde, welchen beim Gebrauch eine als Schraubenmutter wir: 
kende Unterlage gegeben wird. Die Drehbank wird alsdann eine 
Patronen⸗Drehbank und ihre Spindel eine Patronen 
Spindel oder Schraubenſpindel genannt. Die älteren, 
noch jetzt ziemlich oft vorkommenden Patronen » Drebbänfe haben 
eine ſolche Einrichtung, daß die Patronen geradezu auf den Kör⸗ 
per der Spindel geſchnitten ſind, welche letztere in dieſem Falle 
6, 8 ja manchmal a2 verſchiedene Gewinde enthält, wozu natuͤr⸗ 
lich eben fo; viele „mit Zähnen von korreſpondirender Größe ver⸗ 
ſehene Paare von Schraubſtaͤhlen vorhanden ſeyn muͤſſen. Als 
Beiſpiel dieſer Konſtruktion beſchreiben wir die auf Taf. 3a 2, in 
den Fig. 1 bis 5, abgebildete Drehbank, von welcher hier nur die 
zur gegenwärtigen Erklärung nöthigen Beſtandtheile, nämlich der 
Spindelkaſten und ein Theil der Wangen, vorgeſtellt ſind. Alles 
übrige ſtimmt mit der gewöhnlichen, bloß zum Glattdrehen be⸗ 
ſtimmten Drehbank vollkommen überein, weßhalb in dieſer Be⸗ 
ziehung auf den Artikel Drechslerkunſt im IV Bande verwie⸗ 
ſen werden kann. 

Fig. ı iſt der Aufriß derjenigen Seite, vor allen ber 
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Drechsler ſteht; Fig a der Grundriß; Fig. 3 ein ſenkrechter Durch⸗ 
ſchnitt nach a ß in Fig. 1. — A, B (Fig. 3) find die hölzernen Wan⸗ 
gen des Drehbankgeſtells, von welchen man eine auch in Fig. 
ſieht, die aber beide in Fig. 2 weggelaſſen werden mußten, da der 
Raum fehlte, um ſie in den Grundriß mit aufzunehmen. Der 
(hölzerne) Spindel kaſten CDE beſteht aus der Hinterdocke 
C und der Vorderdocke D, welche beide durch zwei lange Backen⸗ 
ſtücke EE, EE (vergl. alle drei Anſichten) unten an den äußeren 
Seiten mit einander zu einem einzigen Ganzen verbunden ſind. 
Dieſe Backenſtücke ruhen mit ihrer Grundfläche auf den Wangen 
A, B, und der zwiſchen ihnen befindliche offene, nach oben (wie 
Fig. 3 zeigt) breiter ausgeſchweifte Raum entſpricht dem offenen 
Raume zwiſchen jenen. Die Befeſtigung des Spindelkaſtens auf 
den Wangen geſchieht mittelſt der beiden eiſernen Schrauben H, H. 
Jede der Docken C, reicht zu dieſem Behufe mit ihrer Verlaͤn⸗ 
gerung F, welche eine Art Fuß bildet, in den Zwiſchen raum der 
Wangen A, B hinab, deſſen Breite dieſer Theil genau paſſend 
aus füllt; unter den Wangen liegt querüber eine eiſerne Brücke G, 
durch welche der glatte Hals der Schraube U durchgeht, fo daß 
ſich der Schraubenkopf feſt gegen G, und G eben fo gegen A, B 
anlegt, wenn das Gewinde von H in den Theil F gehörig einge⸗ 
ſchraubt wird. Dieſe Vefeſtigungsart bildet, wie ſich von ſelbſt 
verſteht, keine Eigenthümlichkeit der Patronen » Drehbank, fon» 
dern ſtellt nur eine der mancherlei Methoden dar, wie man bei 
Drehbaͤnken überhaupt die Docken auf den Wangen befeſtigt. 
Zur Anbringung der Spindellager find beide Docken C und 
D mit einer übereinſtimmenden Einrichtung verſehen. In jeder 
iſt nämlich von oben her ein viereckiger Ausſchuitt gemacht, deſſen 
Geſtalt und Größe man an der Hinterdocke in Fig. 3 bei Imno 
ſehen kann, und welcher durch den darüber liegenden eiſernen 
Deckel K geſchloſſen wird. Die Lager ſelbſt ſind von Meſſing, 
zweitheilig, und werden mittelſt Nuth und Feder auf bekannte 
Weiſe, vor dem Auflegen des Deckels, eingeſchoben. In Fig. 3 
zeigt o das obere halbe Lager der Hinterdocke; das untere wird 
zwar durch andere Beſtandiheile faſt ganz verdeckt, allein demun⸗ 
geachtet iſt feine mit c übereinſtimmende Geſtalt vollſtaͤndig zu ers 
kennen. Seitwaͤrts find an jeder Dode zwei in das Holz einge⸗ 
32 
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laſſene eiſerne Schienen wie I, I (Fig. , 3) angeſchraubt, welche 
oben in dickere Köpfe auslaufen, und hier mit dem Deckel K Schar: 
niere a, b bilden (vergl. alle drei Anſichten). Der Stift in dem 
Scharniere b iſt vernietet; jener bei a hingegen nur loſe eingeſteckt 
und zum bequemen Anfaſſen mit einem flachen ovalen Lappen ver: 
ſehen; zieht man daher dieſen Stift aus, ſo läßt ſich der Deckel 
N um b drehen und in die Höhe ſchlagen. Durch den Deckel K 
iſt eine eiſerue Schraube d eingeſchraubt, welche mit ihrem ab⸗ 
gerundeten Ende in einem Grübchen des obern Spindellagers 
ſteht (ſ. Fig. 3), und folglich — gehörig angezogen — die ges 
naue Berührung zwiſchen der Spindel und ihren Lagern erzeugt, 
wodurch alles Schlottern waͤhrend des Umlaufs der Spindel ver⸗ 
hindert wird. Eine viereckige Gegenmutter e ſichert den feſten 
Stand dieſer Schraube. Letztere dient auch zugleich als Mittel, 
um das zur Schmiere dienende Ol einzubringen. Zu dieſem Behufe 
iſt die Schraube ihrer ganzen Länge nach mit einem Loche durch⸗ 
bohrt, welches ſich oben auf dem vaſenaͤhnlich geſtalteten Kopfe 
zu einem kleinen Naͤpfchen erweitert (ſ. die Punktirung in Fig. 
und 3), unten aber mit einem durch das obere Spindellager ge⸗ 
henden Loche kommunizirt; fo daß das in das Naͤpſchen einge⸗ 
tröpfelte Ol bis auf die Spindel hinein gelangt. 

Die Geſtalt und Größe der beiden Docken iſt, wie Big. ı 
und 2 zu erkennen geben, bedeutend verſchieden. Die Vorder⸗ 
docke D bietet auf ihrer vordern Seite eine ſenkrechte ebene Flaͤche 
dar, iſt aber rückwärts nicht nur fo geſchweift, daß fie ſich nach 
oben beträchtlich verdünnt, ſondern zugleich auch in der Art aus⸗ 
geſtemmt, wie das Viereck pqq p in Fig. 2, und die punktirte 
Linie pq in Big. ı andeutet. Hierdurch wird für die Spindel 
der Zugang zu dem Lager frei, indem letzteres nicht die ganze 
Dicke der Docke einnimmt, ſondern nur denjenigen Theil derſel⸗ 
ben, welcher durch die Breite des Deckels K und der Schienen ! 
angezeigt wird. — Die Hinterdocke C iſt vorn wie hinten nach 
einer ſenkrechten ebenen Flache gearbeitet, dabei von betraͤchtli⸗ 
cher Staͤrke in der zu den Wangen A, B parallelen Richtung. 
Da nun auch hier das Spindellager nur fo viel von der Dicke des 
Holzkörpers einnimmt, als die Breite der Theile I, H zu erken⸗ 
nen gibt; fo iſt, zu freiem Durchgange der Spindel, auch noch 
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der ganze übrige Theil der Dicke nach eben der Geſtalt ausge⸗ 
höhlt, welche Imno in Fig. 3 anzeigt. Um dieſe Höhlung oben 
zu verſchließen und die darin befindliche Spindel vor Staub zu 
ſchützen, dient der hölzerne Deckel P, welcher mit der Docke durch 
zwei Scharnierbänder verbunden iſt. Fig. 2 und 3 zeigen denſel⸗ 
ben aufgeſchlagen; in Fig. ı aber erſcheint er niedergelegt, und 
man bemerkt hier, daß der Stift a, welcher den eiſernen Lager⸗ 
deckel K niederhaͤlt, zugleich mit ſeinem Ende in ein Loch des 
Deckels P eintritt, und dieſen ebenfalls verſchloſſen hält. 

LMN iſt die Drehbankſpindel; O die auf derſelben ange⸗ 
brachte dreifache hölzerne Schnurſcheibe, mittelſt welcher auf be⸗ 
kannte Weiſe die Umdrehung erzeugt wird. Am vollſtändigſten 
ſieht man die Spindel in Fig. 2; in Fig. 3 gibt der ſchraffirte 
Kreis den Querdurchſchnitt derſelben an. Sie enthaͤlt zwei zylin⸗ 
driſche Theile L und M, welche in den Lagern der Docken C, D 
aufgenommen werden und eine hinreichende Länge beſitzen, um 
die Schiebung zu geſtatten, welche beim Schraubenſchneiden, mit 
der Drehung vereinigt, vor ſich gehen muß. N iſt daß Schrau⸗ 
bengewinde zur Anbringung der Futter, in welchen die Arbeits⸗ 
ſtücke eingeſpannt werden. Bei I, II, III, IV, V, VI (Fig. 2) 
bemerkt man die ſechs Patronen, welche aus beliebigen, auf die 
Spindel geſchnittenen Gewinden beſtehen können. An der Dreh⸗ 
bank, nach welcher vorliegende Abbildungen gemacht ſind, gehen 
von dem Gewinde 

der Patrone! 30 Gänge auf 1 Zoll, 
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Darehte Schraubengewinde faſt allein, und nur hoͤchſt ſelten 
linke, erfordert werden, ſo findet man in der Regel keine an⸗ 
deren als rechte Patronen; doch können linke eben ſo gut ange⸗ 
bracht werden, und es iſt immer gut auf einer Spindel mit 8 
bis 52 Gewinden auch ein Paar von dieſer letztern Art zu gelegent⸗ 
licher Benutzung vorräthig zu haben. 

Um von irgend einer der vorhandenen Patronen Gebrauch 
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zu machen, muß man dieſelbe mit einem Beſtandtheile in Verbin⸗ 
dung bringen, welcher eine unbewegliche Schraubenmutter ab⸗ 
gibt, damit ſich in dieſer die Patrone, folglich die ganze Dreh⸗ 
bankſpindel, fortſchrauben kann. Dieſen Zweck haben die ſo ge⸗ 
nannten Regiſter, welche man in Fig ı und 2 mit den Ziffern 
1, 2, 3, 4, 5, 6 bezeichnet ſieht. Es find ſchmale Holzſtuͤcke von 
2 bis 3 Linien Dicke, deren Geſtalt ſich aus Fig. 4 ergibt. Das 
hier abgeſondert dargeſtellte Regiſter 6 iſt auch in Fig. 3, jedoch 
weniger deutlich, zu bemerken. Man wählt zu den Regiſtern 
am beſten ein ziemlich hartes Holz von feiner und gleichförmiger 
Textur, alſo z. B. Linden: oder Ahorn: Holz. Bei i“ (Fig. 4) 
wird ein kleines rundes Loch, bei kein Bogenausſchnitt ange⸗ 
bracht, welcher letztere etwas kleiner als ein Halbkreis iſt, und 
Gänge von eben demſelben Gewinde enthält, wie die zu dem Re⸗ 
giſter gehörige Patrone. Daß der Halbmeſſer dieſes Ausſchnittes 
mit dem Halbmeſſer der Patrone übereinſtimmen muß, verſteht 
ſich von ſelbſt. Saͤmmtliche Regiſter find unterhalb der Dreh⸗ 
bankſpindel L MN, in einer dieſelbe rechtwinkelig kreuzenden Lage, 
angebracht, wie Fig. a und 3 am beiten darthun. Sie werden 
nämlich durch Spalte der Docke Ceingeſchoben, welche eine ſolche 
Höhe haben, daß in ihnen die Regiſter einer Bewegung auf und 
nieder fähig find (ſ. beir,r,r, in Fig. 1); alsdann wird durch 
die ganze Dicke der Docke hindurch ein Eiſendraht i eingeſteckt, 
welcher durch die Locher i“ (Fig. 4) ſaͤmmtlicher Regiſter geht, und 
dieſen als Drehungsachſe dient. In Fig. 2 hat man, um dieſe 
Anordnung beſſer zu erläutern, den größten Theil des Drahtes i, 
ſo wie die verborgen liegenden Theile der Regiſter 3 und 4 mit⸗ 
telſt punktirter Linien angedeutet, hinſichtlich der übrigen Regi⸗ 
ſter aber dieſes Verfahren nicht befolgt, damit nicht die Zeich⸗ 
nung mit Linien überladen wurde. Wenn ein Regiſter in ſeinem 
Spalte niedergelaffen ruht (wie in Fig. 3 an 6, und in Fig. 
an allen zu ſehen iſt), fo bleibt der Vogenausſchnitt k (Fig. 4) 
von der Patrone etwas entfernt, und hat folglich keine Wirkung 
auf dieſelbe. Hebt man aber das Regiſter an feinem aus der Docke C 
hervorſtehenden Ende auf, ſo tritt es in Berührung mit der zu 
ihm gehörigen Patrone; und erhält man es in dieſer Lage, waͤh⸗ 
rend die Spindel umgedreht wird, fo muß die letztere ſich auf 


Drehbank mit Schraubenpatronen. 303 


dem Regiſter fortſchrauben. Zur Feſtſtellung des Regiſters in!“ 
der aufgehobenen Lage dient ein eiſerner Keil h (Fig. 5), welchen 
man unter das ſelbe in den Spalt der Docke C einſchiebt. Es ers 
gibt ſich aus dem eben Angefuͤhrten zugleich die Art, wie ein neu 
verfertigtes Regiſter mit dem Schraubengewinde verſehen wird. 
Man hebt es nämlich mittelſt des Keils, drückt es durch ſtufen⸗ 
weiſe verſtarktes Eintreiben deſſelben mehr und mehr die Pa⸗ 
trone an, und läßt dabei die Spindel fo lange vor» umd rückwaͤrts 
umlaufen, bis das Gewinde der Patrone ſich vollſtaͤndig in das 
Holz eingeſchnitten oder vielmehr eingepreßt hat. 

Wenn die Drehbank nicht zum Schraubenſchneiden, ſondern 
zum gewöhnlichen Drehen gebraucht wird, wobei alſo gar kein 
Regiſter in Wirkſamkeit tritt, und die Spindel bloß die drehende 
Bewegung ohne Schiebung zu machen hat; ſo muß dieſe letztere 
auf eine geeignete Weiſe verhindert werden. Dieß kann durch 
verſchiedene Vorrichtungen geſchehen. Die vorliegende Spindel 
iſt hierzu mit einer eiugedrehten dreieckigen Furche k (Fig. 2) und 
mit einem meſſingenen Regiſter g verſehen, welches den hölzers 
nen Schraubenregiſtern völlig, mit Ausnahme eines einzigen Um⸗ 
ſtandes, gleicht. Es enthält namlich in feinem Bogenausſchnitte 
keine Schraubengänge, fondern eine einfache, von beiden Sei⸗ 
tenflächen her abgeſchraͤgte Kante, welche durch ihr Eingreifen in 
die Furche f der Spindel dieſe letztere, unbeſchadet der drehen⸗ 
den Bewegung, au jeder Schiebung in der Längenrichtung ver⸗ 
hindert. Dieſes findet Statt, wenn (wie in den Abbildungen 
zu erſehen) alle Schraubenregiſter herabgelaſſen find, und dager 
gen der Keil h unter dem erwähnten meſſingenen Regiſter g eins 
geſchoben iſt. | 

Die Patronen» Spindeln mit unmittelbar daran gefchnittes 
nen Gewinden fallen durch die dazu erforderliche große Länge 
etwas ſchwer aus, find mühſam zu verfertigen und nicht leicht 
mit ſolcher Genauigkeit herzuſtellen, daß ſie richtig rund laufen; 
überdieß find fie nur zu derjenigen, ſtets ſehr befchränften, Ans 
zahl von Gewinden brauchbar, welche ſich auf ihnen befindet. 
Aus dieſen Gründen iſt es vorzüglicher, die Patronen als beſon⸗ 
dere Stuͤcke in Geſtalt kurzer meſſingener Röhren, welche äußerlich 
das Gewinde enthalten, zu verfertigen, und jeweilig immer nur 
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eine oder hoͤchſtens zwei ſolche Patronen auf die Spindel aufzu⸗ 
ſtecken, wo ihre Befeſtigung mittelſt einer vorgelegten Schrau⸗ 
benmutter erreicht wird. Man kann in dieſem Falle zu einer Spin⸗ 
del von mäßiger Länge eine beliebig große Menge verſchiedener 
Patronen (z. B. 24) nebſt den korreſpondirenden Schraubſtählen 
und Regiſtern vorräthig halten, und nöthigen Falls jeden Augen: 
blick neue hinzufügen. Bei neueren Schrauben ⸗Drehbanken fin» 
det man dieſe Anordnung gewöhnlich. Ein Beiſpiel davon iſt 
die im Artikel Drechslerkunſt (Bd. IV S. 276 u. f., dann 
S. 424) beſchriebene Reichen bach ' ſche Drehbank, auf welche wir 
demnach lediglich zu verweiſen brauchen. Ä 
Der Umſtand, daß man mit Patronen, ſelbſt unter Anwen⸗ 
dung der eben berührten Verbeſſerung, doch ſtets nur eine be⸗ 
ſchraͤnkte Auswahl von Gewinden befigt, hat in früherer Zeit zur 
Erfindung verſchiedener Mechanismen Veranlaſſung gegeben, mit⸗ 
telſt welcher ohne Patronen, durch Hebel, ſchiefe Flächen u. dgl. 
die Schiebung der Spindel (innerhalb gegebener Grenzen) in je⸗ 
dem beliebigen Verhaͤltniſſe zur Drehung hervorgebracht werden 
kann; fo daß es — theoretiſch — möglich iſt, hierdurch Gewinde 
von allen oder doch ſehr vielen Abſtufungen der Feinheit zu ſchnei⸗ 
den. Allein theils find dieſe Konſtruktionen komplizirt, ſchwer⸗ 
faͤllig und unbequem; theils unterliegen ſie einer gewiſſen Wan⸗ 
delbarkeit, welche der Genauigkeit ihrer Wirkung ſchadet: theils 
endlich iſt ihr Nutzen nur ſcheinbar, indem doch für jedes ver. 
ſchiedene Gewinde beſondere Schraubftähle angefertigt werden 
müſſen (wenn man ſich nicht begnügen will, unter großem Zeit: 
verluſte mit einem einfachen Zahne zu ſchneiden), und die unbe⸗ 
grenzte Freiheit in den Feinheits-Abſtufungen der Gewinde kei⸗ 
nen erheblichen praktiſchen Werth hat. Daher ſind ſie faſt ohne 
Audͤnahme bloß Projekte geblieben, oder nur ſelten in einzelnen 
Exemplaren ausgeführt worden, und gegenwaͤrtig durchgehends 
als veraltet anzuſehen. Wir begnügen uns deßhalb, mit Folgen⸗ 
dem auf einige Schriften zu verweiſen, wo man dergleichen Vor⸗ 
richtungen befchrieben findet: Der Drechsler, oder praktiſcher Lehr: 
begriff ꝛc. von J. G. Geißler, III. Theil, 1. Abtheilung, S. 126 
Magazin aller neuen Erfindungen ꝛc. 4. Leipzig, Band IV. 
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S. 195 — Jahrbuͤcher des k. k. polytechniſchen Inſtituts in Wien, 
Band. IV. S. 421, 423, 425, 427. 

Bei der zweiten Hauptmethode des Schraubenſchneidens auf 
der Drehbank, wobei nämlich dem Schraubſtahle die ſchiebende 
Bewegung ertheilt wird, darf die Spindel der Drehbank nur wie 
beim gewöhnlichen Drehen rund umlaufen, und man behaͤlt 
den Vortheil, ſie auf die der genauen Bewegung am meiſten för⸗ 
derliche Weiſe zu lagern, naͤmlich zwiſchen einem koniſchen Lager 
der Vorderdocke und einer Spitze der Hinterdocke. Übrigens kann 
bierbei die Fuͤhrung des Stahls entweder aus freier Hand oder 
mittelſt eines Mechanismus geſchehen. 

Das Schraubendrehen aus freier Hand erfordert außer den 
Schraubenſtahlen durchaus keine eigenthümlichen Vorrichtungen, 
und kann deßhalb auf jeder ganz einfachen Drehbank vorgenom- 
men werden; allein es iſt dabei kaum möglich, die Führung des 
Stahls mit ſolcher ſtrenger Regelmaͤßigkeit zu bewerkſtelligen, daß 
auf ein recht genaues Gewinde zu rechnen wäre, und es eignet 
ſich daher dieſes Verfahren ausſchließlich zur Darſtellung ſolcher 
Gewinde, welche zur Vereinigung gedrechſelter Beſtandtheile an 
denſelben ausgearbeitet werden müſſen, und einen hohen Grad 
von Genauigkeit nicht erfordern; überdieß auch mehr bei Bearbei⸗ 
tung weicher Materialien (Holz, Horn, Knochen, Elfenbein, 
Zinn, Blei) als der härteren Metalle. Der Drechsler ſetzt den 
Schraubſtahl an die Arbeit, welche in der zum Angreifen deſſel⸗ 
ben erforderlichen Richtung umläuft, und ſchiebt ihn fo weit als 
nöthig längs derſelben fort; erzeugt dann (wie oben angegeben) 
die verkehrte Drehung, und läßt jetzt den Stahl ohne Druck nur 
lofe anliegen, wobei deſſen Zähne durch die eben eingeſchnittenen 
ſeichten Schraubengaͤnge von ſelbſt dahin zurückgeführt werden, 
von wo der Stahl ausgegangen iſt. Hierauf wiederholt ſich das 
Andruͤcken des Werkzeugs und das Fortſchieben deſſelben in der 
erſten Richtung, eben fo wie das alsdann folgende Zurüͤckgehen, 
beide mit der im rechten Augenblicke Statt findenden Umſetzung 
der drehenden Bewegung verbunden. Dieß alles wird ſo oft er⸗ 
neuert, bis die Schraubengänge vollftändig ausgebildet find. Da, 
wenn nur einmal das Gewinde ein wenig vorgeſchnitten iſt, der 
Schraubſtahl ſowohl beim Hingehen als beim Hergehen eine ent⸗ 
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ſprechende Leitung in demſelben findet, fo ift (abgeſehen vom puͤnkt⸗ 
lichen Anhalten des Trittes) der ſchwierigſte Theil des Verfah⸗ 
rens jederzeit nur das Anfangen, wobei die Fortrückung des 
Stahls mit richtiger und gleichmäßiger Geſchwindigkeit vom Ar⸗ 
beiter allein abhängt; denn fernerhin kommt es hauptſächlich dar⸗ 
auf an, dem Werkzeuge die nöthige Freiheit im Hin ⸗ und Herge⸗ 
hen zu laſſen, ohne die ſichere Regierung deſſelben im Andrücken 
und behutſamen Loslaſſen zu verlieren. Es iſt darum klar, daß 
in einem weichen Materiale, in welches ſchon beim erſten Hin⸗ 
gange des Stahls die Gänge ziemlich tief eingefchnitten werden, 
die Zähne früher die verläßliche Selbſtführung erlangen, welche 
nöthig ift, um kein Verderben des angefangenen Gewindes mehr 
befürchten zu laſſen. 

Zur Erzeugung guter Gewinde iſt es jedenfalls vorzuͤglicher, 
die Führung des Schraubſtahls durch einen Mechanismus ver⸗ 
richten zu laſſen, ſo daß ſie von der Handfertigkeit des Arbeiters 
völlig unabhaͤngig wird, und die Geſchwindigkeil der Schiebung 
mit Sicherheit in ein unwandelbares Verhaͤltniß zur Geſchwindig⸗ 
keit der Drehung geſetzt werden kann. Dieſer Mechanismus er⸗ 
hält feine Bewegung von der Drehbankſpindel, und kann von ſehr 
verſchiedener Art ſeyn, wie denn in der That gar mancherlei Kon⸗ 
ſtruktionen für den gedachten Zweck angegeben worden ſind, welche 
aber alle ziemlich ſelten in der praktiſchen Anwendung vorkom⸗ 
men. Am öfteſten hat man ſich einer Spindel mit Schrauben⸗ 
patrone bedient, und letztere durch geeignete Vorrichtungen mit 
einem Schieber in Verbindung geſetzt, auf welchem der Schraub⸗ 
ſtahl befeſtigt war. Hierher gehört die Schraubendrehbank von 
Barley (f. L'Iadustriel, par Christian, Tome II. p. 36, und 
Dingler's polytechniſches Journal, Bd. 21, S. 108), jene 
von Hoffmann (Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtituts, 
Bd. 17, S. 201), und die folgende, deren Mittheilung ich dem 
Hrn. Mechaniker Hohn baum in Hannover verdanke. 

Fig. 8, Taf. 322 iſt der Aufriß jener Seite, welche dem bei 
der Drehbank beſchaͤftigten Arbeiter zugewendet iſt; Fig. 9 zeigt 
den Mechanismus wie er erſcheint, wenn man ihn vom vordern 
Ende der Spindel her anſieht. a in Fig. 8 bezeichnet die Wan⸗ 
gen der Drehbank; b und d find die Docken, welche zwiſchen ſich 
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die Spindel 2 tragen. Letztere laͤuft wie gewöhnlich mit einer 
Spitze in der Schraube y, welche durch die Hinterdocke geht, und 
mit einem koniſchen Halſe bei x in dem entſprechend geſtalteten 
Lager der Vorderdocke. Die Docken find durch zwei Querhoͤlzer 
„e mit einander verbunden, welche in Fig. 9 quer durchſchnit⸗ 
ten erſcheinen, und einer eiſernen, durch den Bolzen e befeſtig⸗ 
ten Platte f zur Unterlage dienen. Auf diefer Platte iſt bei g der 
Drehungspunkt eines eiſernen Hebels hi, der bei h ein Gewinde 
beſitzt, und in i das aus Elfenbein beſtehende Mutter- Segment 
(Regiſter) für die auf der Spindel befindliche Schraubenpatrone 
k enthält. Durch das Gewinde h ift mit dem Hebel hi eine ver⸗ 
tikal aufgeſchlitzte Schiene 1 vereinigt; eine Feder s, an! befes 
ſtigt, haͤlt die Mutter i in ſteter Berührung mit der Patrone k. 
Man ſieht leicht, daß bei dem Umlaufen der Drehbankſpindel, 
mittelſt der Patrone das Ende i des Hebels fortgerückt wird, in⸗ 
dem der Punkt g das Zentrum dieſer Bewegung bildet, die ſich 
auch der Schiene 1 mittheilt. Hierbei muß dem Regiſter, um 
eine Klemmung deſſelben in der Patrone zu vermeiden, eine ge⸗ 
ringe Drehung gegen den ſich ſchiefſtellenden Hebel geſtattet ſeyn, 
zu welchem Behufe es mittelſt eines runden Zapfens beweglich bei 
i eingeſteckt iſt. Wird ſonach der Schraubſtahl mit 1 in Verbin⸗ 
dung gebracht, ſo erlangt er die zur Hervorbringung eines Schrau⸗ 
bengewindes erforderliche Schiebung. Zu dieſem Zwecke dient 
eine zweite, wie! faſt in ihrer ganzen Laͤnge aufgeſchlitzte oder 
geſpaltene Schiene m, welche mit! durch eine Schraube p ſo ver⸗ 
einigt wird, daß m bei der ſchraͤgen Stellung von! ſeine vertikale 
Stellung behaupten kann. An den beiden Seiten von m iſt die 
zylindriſche Stange en angeſetzt, welche in den Lagern o, o ſich 
horizontal ſchieben kann. Dieſe Stange trägt bei q einen Aufſatz, 
in welchem der Schraubſtahl auf die nämliche Weiſe befeſtigt iſt, 
wie der Grabſtichel auf dem zu genauem Runddrehen gebraͤuch⸗ 
lichen Support. Man erkennt dieß deutlicher bei der Vergleichung 
von Fig. 10, welche Anſicht in der Richtung mit Fig. 9 überein⸗ 
ſtimmt. Daß mittelſt des Trittes auch hier die Drehbankſpindel 
abwechſelnd in entgegengeſetzten Richtungen umgedreht werden 
muß, verſteht ſich von ſelbſt. Eben ſo ſpringt in die Augen, daß 
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man das Gewinde nöthigen Falls fortſetzen, und auch längere 
Schrauben auf dieſe Weiſe erzeugen kann. 

Es leuchtet nach dem Geſagten ein, daß die Feinheit des 
Gewindes, welches der Schraubſtahl erzeugt (und für welches 
folglich die Größe feiner Zähne berechnet ſeyn muß) bei Anwen: 
dung der naͤmlichen Patrone verſchieden ſeyn kann. Stände die 
Schraube p in gleicher Höhe mit der Mittellinie der Spindel 2 
(Fig. 8), fo müßte nothwendig die Bewegung von m und n (mit: 
hin die des Schraubſtahls) eben ſo groß ſeyn, als jene des Re⸗ 
giſters i, d. h. das erzeugte Gewinde würde mit dem der Patrone 
übereinſtimmen. Je weiter herab man dagegen die Schraube p 
ſetzt, deſto kleiner wird die aus gleichem Fortſchreiten von i ent» 
ſtehende Schiebung von m, n, q, deſto feiner alſo das eingeſchnit⸗ 
tene Gewinde. Würden umgekehrt die Schienen J und m noch 
über i hinauf verlängert, und ſetzte man die Schraube p an eine 
Stelle dieſer Verlängerung, fo könnte auch ein gröberes Ge⸗ 
winde, als jenes der Patrone iſt, erhalten werden. Doch iſt 
dieſe Einrichtung entbehrlich, da man leicht Patronen mit hin⸗ 
länglich groben Schraubengaͤngen anwenden kann. Es iſt zu 
empfehlen, daß man längs des Schlitzes oder Spaltes auf meine 
Eintheilung anbringe, um bei Stellung der Schraube p mehr 
Bequemlichkeit zu haben. So laſſen ſich ſehr leicht alle Abſtufun⸗ 
gen zwiſchen einer beſtimmten Patrone und der zunächſt darauf 
folgenden feineren hervorbringen, was den Nutzen gewährt, daß 
mit einer verhaͤltnißmaͤßig geringen Anzahl Patronen die Dreh⸗ 
bank ſehr vollſtaͤndig aſſortirt iſt. Die Patronen find von Meſſing, 
hohl, und werden nach bekannter Weiſe auf einen Konus der 
Spindel aufgeſchoben, wo man fie durch eine vorgelegte Schrau⸗ 
benmutter befeſtigt. 

Um inwendige oder Mutter ⸗ Gewinde zu ſchneiden, wendet 
man wie ſonſt einen Stahl mit ſeitwaͤrts ſtehenden Zähnen an, 
und dreht den Aufſatz q (Fig. 10) um einen Viertelkreis auf dem 
Schieber r herum, fo daß der Schraubſtahl mit der Spindel pa⸗ 
rallel ſteht. Der Schieber r wird, um das Zittern deſſelben zu 
verhindern, durch die daruntergeſetzte Auflage der Drehbank ge⸗ 
ftügt. 

Es kann bei aufmerkſamer Betrachtung nicht entgehen, daß 


Schraubendrehbank mit Mechanismus. 509 


fireng genommen eine Ungenauigkeit des Mechanismus vorhanden 
iſt, indem das obere Ende des Hebels hi keine gerade Linie, ſon⸗ 
dern einen Bogen um den Mittelpunkt g beſchreibt. In der Praxis 
iſt jedoch diefer Fehler, wegen feiner aͤußerſt geringen Bedeutung, 
ohne allen Schaden zu vernachlaͤßigen. Die Entfernung von g 
bis zur Höhe zur Spindelachſe iſt nämlich wenigſtens fünfmal ſo 
groß, als der größte Weg, welchen das Regiſter längs der Pas 
trone hin zu durchlaufen hat; indem erſtere 8 Zoll, letzterer da⸗ 
gegen gewiß nie über 1 Zoll (und meiſtens viel weniger) beträgt: 
Nimmt man nun die eben genannten Maße beiſpielweiſel an, fo 
iſt der Winkel, welchen der Hebel hi von feiner äußerſten Nei⸗ 
gung nach links bis zur äußerſten Neigung nach rechts beſchreibt, 
11 Grad oder der Ausſchlag von der Mitte = 5", Grad. Hier⸗ 
für mißt der Sinus, welcher dem Radius von 5 Zoll angehört, 
4. 975 Zoll, und demnach der Sinus verſus erſt / % Zoll. Für 
einen Weg des Regiſters 8 ½ Zoll wurde der letztere noch nicht 
völlig o. oi Zoll betragen, wobei durchaus keine Klemmung zwi⸗ 
ſchen den Beſtandtheilen hervorgehen kann. 

In allen Fällen, wo zum Schraubenſchneiden auf der Dreh⸗ 
bank eine Patrone angewendet wird (ſey es nun zur Schiebung 
des Stahls oder der Spindel), iſt die Genauigkeit des entſte⸗ 
henden Gewindes abhängig von der Genauigkeit der Schrauben⸗ 
gänge auf der Patrone; indeſſen werden die aus geringen Feh⸗ 
lern der letztern hervorgehenden Ungleichheiten mehr oder weniger 
durch die gleiche Größe der Zähne am Schraubſtahle korrigirt. 
Nichts deſto weniger iſt es für den Fall, wo aͤußerſt genaue 
Schrauben verlangt werden, von Werth, ſolche Vorrichtungen 
mit der Drehbank in Verbindung zu ſetzen, welche die Schiebung 
des Stahls ohne Hülfe eines Muſtergewindes (einer Patrone) er⸗ 
zeugen, und es würden dergleichen Apparate ohne Zweifel viel öf⸗ 
ter, als wirklich geſchieht, zur Anwendung kommen, wenn nicht 
ihre Konſtruktion ebenfalls Ungenauigkeiten unterworfen waͤre, 
welche deren Werth aufhebt. Überdieß verdient berückſichtigt zu 
werden, daß die Drehbank überhaupt, ſchon wegen ihrer Größe 
und davon herrührenden Schwerfälligkeit, kaum fo vollkommen 
von Wandelbarkeit und kleinen Unrichtigkeiten ihrer Bewegung 
frei gehalten werden kann, als die Verfertigung mathematiſch 
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genauer Schraubengewinde vorausſetzen würde, Zur Darſtellung 
feiner Mikrometerſchrauben von dem aͤußerſten erreichbaren Grade 
der Richtigkeit müßte man deßhalb kleinere, zu keinem anderen 
Gebrauche beſtimmte Vorrichtungen konſtruiren, denen man am 
beſten nur die Berichtigung der in einer guten Kluppe (mit 
drei Backen) geſchnittenen Schrauben überließe. Eine ſolche Vor⸗ 
richtung iſt neuerlich von Baumann in Berlin angegeben wor⸗ 
den (ſ. Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Ge 
werbfleißes in Preußen, XVIII. Jahrgang, 1639, S. 66). 

4) Schraubenſchneiden mittelſt eines einfa⸗ 
chen Zahnes (Schneidzahnes) oder Meſſers. — Einfache 
meißelartige Zähne oder (in gewiſſen Faͤllen) meſſerartige Schnei⸗ 
den werden zum Schraubenſchneiden auf mannigfaltige Weiſe 
angewendet: man gebraucht dieſelben in Kluppen, in anderen mit 
freier Hand zu bedienenden Vorrichtungen, zuweilen auf der ge⸗ 
wöhnlichen zum Treten eingerichteten Drehbank, vorzuͤglich aber 
auf eigenen Schraubenſchneidmaſchinen und großen, mit beſonde⸗ 
rer Rückſicht auf das Schraubenſchneiden eingerichteten Drehbaͤnken. 

a) Schraubenkluppen mit Schneidzahn. — An 
einer frühern Stelle des gegenwärtigen Artikels iſt ausführlich 
gezeigt worden, daß die Backen in den gewöhnlichen Kluppen ein 
unvollkommenes Mittel zum Schraubenſchneiden find, und daß 
ſie hauptſaͤchlich zwei Fehler an ſich tragen, naͤmlich: 1) nicht 
ſehr ſcharf zu ſchneiden, ſondern zum Theil das Gewinde durch 
Herausquetſchen oder Aufſtauchen des Materials zu erzeugen, 
2) beim fortſchreitenden tieferu Eindringen in die Spindel den 
Neigungswinkel des Gewindes, dadurch aber die richtige Ge⸗ 
ſtalt der Gaͤnge zu verändern. Diefe Nachtheile, welche beſonders 
bei groben Gewinden hervortreten, werden nur dadurch beſeitigt: 
daß man den Backen das Geſchäft, die Gewindgänge bis zur 
Vollendung einzuſchneiden, abnimmt, und zur Verrichtung dieſer 
Arbeit ein Paar einfache, meißelartige Zaͤhne anbringt. Den 
Backen bleibt unter dieſen Umfländen nur die Aufgabe übrig, die 
‚ erfie Spur des Gewindes auf der Spindel einzuſchneiden, und 
alsdann, bei der Fortſetzung der Arbeit, die Kluppe in der richti⸗ 
gen Schraubenbewegung zu führen. Es werden im Folgenden 
zwei Einrichtungen dieſer Art beſchrieben: die eine (weſentlich nach 
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der Erfindung von Waldeck in Paris) zum Schneiden ſcharfer 
Gewinde; die andere zu flachen Schrauben. 

Fig. 7 bis 14 auf Taf. 325 dienen zur Erläuterung der 
erſterwaͤhnten Kluppe (nach Waldeck). Fig. 7 gibt eine Seiten 
anſicht derſelben; Fig. 8 den Grundriß. In dieſen beiden Anſich⸗ 
ten iſt der eine Griff, um Raum zu ſparen, nur theilweiſe mit 
vorgeſtellt, wodurch die Verſtaͤndlichkeit nicht leiden kann, da 
beide Griffe einander völlig gleich find. Der mittlere, plattenförs 
mige Theil AA der Kluppe enthält wie gewöhnlich eine laͤnglich 
viereckige Offnung (f. Fig. 8), in welche die zwei Backen k, k 
eingelegt werden. Dieſe ſind, was die Beſchaffenheit der in ihnen 
enthaltenen Gewindgänge betrifft, nicht von den ſonſt gebraͤuch⸗ 
lichen Schraubenbacken verſchieden. Die Art, wie ſie eingelegt 
werden, weicht von der in Deutſchland üblichen ab, kommt aber an 
franzöſiſchen Kluppen überhaupt öfters vor. In Fig. 8 find, um 
fie deutlicher erkennbar zu machen, beide Backen f und f an der 
linken Seite abgebrochen, wodurch der eine Seitenrand der Klup⸗ 
penöffnung bloß gelegt iſt; dagegen ſieht man in Fig. 14 den 
Backen f vollſtaͤndig nach zwei Anſichten abgebildet. Die viereckige 
Offnung der Kluppe enthalt an jeder ihrer langen Seiten drei 
Ausſchnitte 2, 2, 23; und die Backen find nicht nur an jeder Seite 
mit einem eben ſolchen Ausſchnitte 1, ſondern noch überdieß mit 
den eben fo tiefen, zur breiten Fläche parallel laufenden Nuthen 
h, h (Fig. 14) verſehen, ſo daß hierdurch an jedem Backen vier 
Paar Vorſprünge 2, 2, . entſtehen. Die Breite der Nuthen 
h, h ſtimmt mit der Dicke der Kluppe A A überein, und indem 
die Vorſprünge 2, 2 auf der obern wie auf der untern Flaͤche 
der letztern übergreifen (vergl. Fig. 7 mit Fig. 8), gewinnen die 
Backen ihre feſte Lage. Dazu iſt aber erforderlich, daß die gedach⸗ 
ten Theile 2, 2, der Backen auf die nicht aus genommenen Stel⸗ 
len 3, 3, . » . der Kluppe (Fig. 8) zu liegen kommen. Um alſo 
einen Backen Anke, bringt man ihn über die Offnung der 
Kluppe dergeſtalt, daß die Vorſprünge 2 mit den Ausſchnitten 2 
korreſpondiren; ſenkt ihn in dieſe Offnung ein; und ſchiebt ihn 
endlich fo, daß jedes Paar der Vorfprünge 2, z einen der 
Theile 3, 3 zwiſchen ſich nimmt, d. h. die Nuth h dieſen Theil 3 
umſchließt. Wie man durch das umgekehrte Verfahren die Backen 
wieder herausnimmt, ergibt ſich hiernach von ſelbſt. 
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Mittelſt der Stellſchraube e wird der Backen /, je nachdem 
der Durchmeſſer der zu ſchneidenden Schraubenſpindel es er⸗ 
fordert, dem Backen f genaͤhrt. Letzterer enthält auf feinen 
breiten Flachen die ſchwalbenſchwanzförmigen Nuthen k, k (Fig. 14), 
in welche die zwei ganz gleichen Schneidzahne eingeſchoben wer 
den, die ſich darin ſanft und ohne Schlottern bewegen müſſen. 
Es befindet ſich ſomit oben auf der Kluppe und unten auf, derſel⸗ 
ben ein Schneidzahn. Der in Fig. 8 ſichtbare obere iſt dort mit a 
bezeichnet. Seine Lage iſt ſo, daß er beim Rechtsdrehen der 
Kluppe (beim Herabſchrauben derſelben) angreift; die des untern 
dagegen fo, daß er ſchneidet, wenn die Kluppe links herum, alſo 
an der Spindel hinauf, gedreht wird. Die beiden Anſichten und 
der Querdurchſchnitt in Fig. 9 geben genauere Auskunft über die 
Geſtalt dieſer Zähne. Jeder derſelben iſt mit feiner Stellſchraube d 
(Fig. 7, 8, 10) dadurch verbunden, daß der Kugelzapfen y det 
Schraube (f. Fig. 10) von einer entſprechenden Offnung y’ des 
Zahns (f. Fig. 9) aufgenommen wird. 

Eine Platte g, Big. 11, iſt auf der Kluppe mittelſt zweier 
verſenkter Schrauben i, i, Fig. 7 (in Fig. 8 punktirt angedeutet) 
befeſtigt, und enthält außer den hierzu nöthigen Löchern i“, i“ 
noch vier Löcher p, p, p p“ mit Schraubengewinden, welche 
zur Anbringung der Schrauben n, n, n‘, n! (Fig. 7, 8) dienen. 
Dieſe Schrauben halten zwei kleine Platten e, e (ſ. die eine 
davon in Fig. 12) auf der großen Platte g feſt. Die Einrichtung 
iſt für jede der kleinen Platten ganz gleich. In das Loch p Fig. 11 
faßt die Schraube n Fig. 7, welche zugleich durch das Loch p 
Fig. 12 geht. Dagegen ſchraubt ſich in das Loch p“ Fig. 11 die 
Schraube n! Fig. 7, fur welche die Platte e einen offenen 
Schlitz p“ Fig. 12 beſitzt. Vermöge dieſer Veranſtaltung kann, 
nachdem man die Schrauben n und 17 ein wenig gelüftet hat, 
die Platte e um u auswärts gedreht werden; der Kugelzapfen 
y der Stellſchraube b tritt alsdann aus der Öffnung 5“ des 
Schneidzahns a heraus, und man kann letztern aus ſeiner Nuth 
in dem Backen f herausziehen, wie dieß z B. nöthig iſt, wenn 
die Zahnſchneide nachgeſchliffen werden muß. Die Schrauben n 
und n’ find einander a ihre Beſchaffenheit ergibt ſich aus 
Fig. 13. 
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Der Schlüſſel d (Fig. 7, 8. 10) dient zum Stellen der bei⸗ 
den Schrauben b, auf deren viereckigen Zapfen er mit ſeinem 
Loche aufgeſteckt wird; man gebraucht ihn abwechſelnd bald auf 
der einen, bald auf der andern dieſer Schrauben; denn bei der 
großen gegenſeitigen Nahe dieſer Schrauben können dieſelben 
nicht mit einem N Sage N Kopfe * 
tet werden. 

Zum bequemen Aufaſſen der Klappe bei deren Gebrauch 
ſind die Arme mit ee ö Niete 8 ae 
x/ x verſehen. 

über das Verfahren beim W mit dieſer Kluppe iſt 
Folgendes zu bemerken. Die zu ſchneidende Schraube muß bei⸗ 
nahe um die ganze Tiefe des Schraubengewindes dünner ſeyn, 
als der Bohrer war, mit dem man die Baden eingefchnitten hat. 
Dieſe letzteren find nämlich (wie bereits oben erwähnt) nur dazu 
beſtimmt, das Gewinde anzufangen; das fernere Schneiden ge⸗ 
ſchieht ganz allein mittelſt der Zähne a, a, welche durch die 
Stellſchrauben b, b erforderlich vorgerückt werden können; die 
Backen dienen dann nur zur Führung, werden daher nicht ferner 
einander genähert und greifen in die geſchnittene Spindel ſtets 
nur auf eine ſehr geringe Tiefe ein, ſo daß fort und fort bloß 
der innere (kleinſte) Bogen des Backenausſchnittes den aͤußerſten 
(größten) Umkreis der Spindel berührt. Auf die gehörig abge— 
drehte Spindel wird die Kluppe geſetzt, und die Backen werden 
(bei zurückgezogenen Zähnen) mittelſt der Schraube o in ſolchem 
Grade einander genähert, daß ſie bei dem Herumdrehen der 
Kluppe ein ganz ſeichtes Schraubengewinde einſchneiden. Hat 
man unter dieſen Umſtänden die Kluppe um ſo viel, als die Dicke 
der Backen beträgt, niederbewegt, fo ruckt man den obern 
Schneidſtahl vor, daß er angreift, und fährt fort zu ſchneiden, 
bis die Kluppe die ganze zu bearbeitende Laͤnge abwärts durchlau⸗ 
fen hat. Nunmehr iſt, da der obere Zahn um die Dicke der Backen 
von dem Endpunkte entfernt bleibt, das im Innern der Backen 
befindliche letzte Stück der Schraube nachzuſchneiden. Man ſtellt 
zu dieſem Behufe den untern Zahn ſo, daß er auf dieſelbe Tiefe, 
wie der obere, in die Spindel eindringt; und dreht dann, ohne 
weiter etwas zu aͤndern, die Kluppe aufwärts. Oben angekom⸗ 
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men, rückt man den obern Zahn etwas weiter vor, um wieder 
beim Abwaͤrtsgehen zu ſchneiden; u. f. f. Der obere Zahn ſchnei⸗ 
det alſo jedes Mal die größte Laͤnge der Schrauben von oben 
nach unten; der untere Zahn nur den Reſt (deſſen Länge gleich 
iſt der Dicke der Backen), und zwar von unten nach oben. Will 
man die Arbeit beſchleunigen, ſo kann man vor dem Hinaufdre⸗ 
hen den untern Zahn um ſo viel weiter vorſtellen, daß er in der 
ganzen Lange der Schraube einen Span nimmt und das Ge⸗ 
winde vertieft. 

Damit die Zaͤhne in der Lage, welche ihnen durch die Nu⸗ 
then des Backens k unwandelbar angewieſen iſt, ſtets denſelben 
Schraubengang wieder ſchneiden, muß das Anſchleifen derſelben 
(um ſie zu ſchärfen) mit der aͤußerſten Sorgfalt vorgenommen 
werden, wozu man ſich einer genau vorgerichteten Lehre bedient. 


Dieſer Umſtand, ſo wie die ganze etwas komplizirte Bauart, 
macht die Kluppe ungeeignet zur Anwendung in allen Fällen, 


wo ihre Verfertigung und ihr Gebrauch nicht den Haͤnden eines 
tüchtigen Arbeiters anvertraut werden kann. Übrigens leuchtet 
ein, daß zur Hervorbringung eines verſchiedenen Gewindes an⸗ 
dere Backen und Zähne eingelegt werden müſſen; fo wie, daß 
man mit dieſer Abänderung eben ſo leicht auch flache Gewinde 
verfertigen kann. 

Die zweite Zahnkluppe (zum Schneiden flacher Gewinde) 
iſt in den Fig. 1 bis 5 auf Taf. 325 abgebildet. Fig. 1 zeigt ſie 
von oben angeſehen, Fig. 2 in der Seitenanſicht; in erſterer 
Zeichnung iſt, zur Raumſparung, der größte Theil des einen 
Griffes weggelaſſen; in Fig 2 find beide Griffe abgekürzt — 
Dieſe Kluppe beſteht aus zwei Haupttheilen, a und b. An dem 
größern Theile, a, befinden ſich die Griffe; b iſt hiermit durch 
das Scharnier o verbunden. Fig 3 iſt eine Anſicht der Innenſeite 
von a, wie man ſie erhalten würde, wenn in Fig. 2 der Theil b 
weggenommen wäre. Fig. 4 zeigt den Theil b von jener Seite, 
auf welcher in Fig. ı der Buchſtab q ſteht d und e ſind die bei⸗ 
den ‚Baden, welche hier eine von der gewöhnlichen abweichende 
Geſtalt und innere Beſchaffenheit haben. Ihrer Geſtalt nach ſind 
ſie einander ſelbſt nicht gleich, indem der Ausſchnitt in d ein 
Halbkreis, jener in e nur etwa ein Viertelkreis iſt. Der Durch⸗ 
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meſſer der unvollſtaͤndigen Kreisöffnung, welche beide Backen 
zuſammen bilden, iſt gleich dem Durchmeſſer der zu ſchneidenden 
Spindel (alſo der Schraube ſammt dem Gewinde). Die Kanten 
bei 1, 2, 3 ſind nicht ſcharf, ſondern durch ſchmale gerundete 
Facetten gaͤnzlich abgeſtumpft. Die Art, wie der Backen d in à 
und der Baden e in b eingelegt iſt, ergibt ſich aus Fig. 1, wo 
f eine Kerbe zum leichtern Losmachen von d bedeutet. Fig. 3 
zeigt bei v, » zwei runde Löcher dieſes letztern Backens, womit 
derſelbe auf zwei Stifte des Theiles a aufgepaßt iſt; aͤhnlich iſt 
die Befeſtigung des andern Backens in dem Theile b. Da die 
Backen auch bei gegenwaͤrtiger Kluppe nur den Dienſt zu leiſten 
haben: bei dem allererſten Schneiden die Schraubengaͤnge vor« 
zuzeichnen oder ſeicht einzuſchneiden, alsdann aber bloß der 
Kluppe eine regelmäßige Führung längs der Spindel zu verſchaf— 
fen; fo iſt das Gewinde in den Backen gar nicht völlig ausgebil— 
det, ſondern nur durch wenig hervorſpringende, ſcharfe, gleich— 
ſam grathartige Linien angedeutet. Dieſe ganz eigenthuͤmliche 
Beſchaffenheit wird am leichteſten zu erklaren ſeyn, wenn man 
den Bohrer betrachtet, mit welchem die Backen geſchnitten fins. 
Fig. 6 iſt dieſer Bohrer, der entweder aus freier Hand gefeilt 
oder auf der Drehbank mittelſt eines beſondern dazu geeigneten 
Schraubſtahls geſchnitten werden muß; Fig. 15 zeigt ein kurzes 
Stück desſelben in der wirklichen Größe. Mit einem gewöhnli⸗ 
chen Backenbohrer ſtimmt der gegenwärtige darin überein, daß er 
zylindriſch iſt und ſeine Schaͤrfe durch drei oder vier Einkerbungen 
wie xx, Fig. 15) erhält. Das Eigenthümliche liegt in der Gr» 
ſtalt der Schraubengänge, von welchen die hohen, y, y flach, die 
vertieften, 2, 2 aber dergeſtalt conver find, daß der höchſte 
Punkt ihrer Rundung eben ſo weit vortritt, als die Flaͤche der 
Gänge y, y. Dadurch entſteht alfo unter und über jedem flachen 
Gange y eine ſpitzwinklige Furche, welche ſich in den mit dem 
Bohrer geſchnittenen Backen durch eine ſcharfkantige feine Her— 
vorragung oder Rippe (gleichſam einen ſtarken Grath) ausdrückt, 
wie man aus dem neben Fig. 15 ſtehenden Durchſchnitte erkennt. 

Diejenigen Theile der Kluppe, welche das Einſchneiden des 
vertieften Ganges auf der in Arbeit genommenen Spindel ver⸗ 
richten, find zwei flachſchneidige Zähne, deren Breite an der. 
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Schneide eben ſo groß iſt, als die Breite des vertieften Schrau⸗ 
benganges, welchen fie aus arbeiten ſollen. Man erhält die rich⸗ 
tige Breite derſelben ganz genau, indem man fie, noch ungehaͤr⸗ 
tet, in die Kluppe einlegt, und dieſe dann auf die naͤmliche Weiſe, 
als wenn man Backen ſchneiden wollte, einige Mal am Bohrer 
auf: und abſchraubt, wobei die Enden der Zähne ſich in den Schrau⸗ 
bengängen des Bohrers ausbilden. Fig. 16 ſtellt einen der Zähne 
in drei Anſichten und in der wirklichen Größe vor; bei w befindet 
ſich die Schneide deſſelben. In Fig. 1 bezeichnet mn den obern 
Zahn, welchen man allein hier ſehen kann, da der andere gerade 
unter ihm liegt und folglich verdeckt wird. In Fig. 2 ſind beide 
bei n, n in der äußern Endanſicht zu bemerken; auch in Fig. 4 
find alle zwei bei mn, mn, zu ſehen. 

Die Zähne liegen auf der ſenkrechten Fläche des kleinern 
Haupttheils, b, der Kluppe, und werden von einer Platte | be— 
deckt, in welche ſie mit einem Theile ihrer Dicke verſenkt ſind 
(ſ. Fig. 2). Eine Scheibe 00 liegt vor der Platte, und bildet 
den Kopf eines viereckigen Bolzens, welcher durch einen genau 
paſſenden Schlitz in ! (ſ. bei 4 in Fig. 4), fo wie durch ein rier⸗ 
eckiges Loch des Theiles b hindurchgeht, und hinterhalb des leg: 
tern mittelſt der Schraubenmutter p ſcharf angezogen wird. Au? 
dieſe Weiſe find die Zähne zwiſchen I und b eingeklemmt und durch 
Reibung feſigehalten. Die Lage der beiden Zähne gegen die Backen 
iſt eine ſolche, daß ihre Schneiden zweien von denjenigen Schrau⸗ 
bengängen entſprechen, welche durch die runden Gänge 2, z des 
Bohrers (Fig. 15) erzeugt find, Wenn z. B. die Backen drei 
ſolche Gange enthalten, fo legt man die Zähne in den oberſten 
und in den unterſten Gang, nicht aber in zwei auf einander fols 
gende Gänge, damit die zwei Stützpunkte, welche der Kluppe 
durch die Zähne beim Schneiden dargeboten werden, weit aus 
einander liegen und um ſo beſſer das Wanken verhindern. Den 
obern Zahn, welcher fpäter als der untere auf einer und derſel⸗ 
ben Stelle der Schraubenſpindel zum Angriff kommt, läßt man 
ein wenig weiter vorragen, fo daß er in dem nämlichen Schrau- 
bengange, der vom untern Zahne vorgeſchnitten iſt, einen zwei⸗ 
ten Span nimmt, und die Tiefe dieſes Ganges vergrößert. Iſt 
das Gewinde, welches man ſchneidet, ein doppeltes, fo muß je⸗ 
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der Zahn in einen Gang eines andern Gewindes gelegt werden; 
und auf dieſelbe Weiſe würden für ein dreifaches Gewinde drei 
Zähne erfordert werden, wobei es ſich treffen kann, daß der mitt⸗ 
lere Zahn durch eine (gehörig geräumige) Queröffnung im Bolzen 
der Scheide oo hindurchgehen muß. Auch wird es bei mehrfa⸗ 
chen Gewinden nothwendig, die Backen wie überhaupt die ganze 
Kluppe dicker zu machen, damit die Zähne ihren gehörigen Platz 
finden, und die Backen eine hinreichende Anzahl Gänge enthalten 
koͤnnen. 

Damit allem Zittern des Theiles b waͤhrend des Schneidens 
begegnet wird, iſt derſelbe (abgeſehen von dem Scharniere bei o) 
auf eine doppelte Weiſe mit dem Theile a verbunden. Zuerſt dient 
hierzu die Studel gh (Fig. 12,5), welche als eine Gabel die 
Theile a und b umfaßt, und ſich mittelſt des quer durchgefchobes 
nen Riegels i in einer runden Auskerbung von b anlehnt, wäh: 
rend gegenuber die Schraube k auf den Theil a druͤckt. Die zweite 
Verbindung wird durch den doppelten, 8 förmigen Haken r 
(Fig. , 2) hergeſtellt, der einerſeits in den Ring q auf der ſchon 
erwähnten Scheibe oo, anderſeits in einen Ringes eingehangen 
iſt. Dieſer letztere befindet ſich am Ende eines durch a gehenden 
Bolzens st, deſſen Flügelmutter u ſcharf angezogen wird. | 

Um die Kluppe zu gebrauchen, ſchneidet man das erſte Mal 
die ganze Lange der Spindel von oben nach unten, ohne die Zähne 
angreifen zu laſſen, und zeichnet fo mittelſt der Backen die Gänge 
vor. Dann ſchraubt man die Kluppe ohne Weiteres an der 
Spindel wieder hinauf, treibt durch leiſe Hammerſchlaͤge die 
Zaͤhne in angemeſſenem Grade einwaͤrts, damit ſie angreifen kön⸗ 
nen, und dreht von ne em abwaͤrts. So wird mit der Arbeit 
bis zur gänzlichen Vollendung des Gewindes fortgefahren, in— 
dem immer die Zaͤhne weiter vorgetrieben werden, wenn die Kluppe 
oben iſt; das Schneiden findet mithin nur beim Niedergange der 
Kluppe Statt, und das Hinaufſchrauben derſelben iſt wirkungslos. 

Eine Schraubenkluppe mit Schneidzahn iſt auch beſchrieben 
und abgebildet in Dingler's polytechniſchem Journal, Bd. 37, 
S. 354; ferner eben daſelbſt, Bd. 62, S. 208, eine von Hei— 
neken erfundene Kluppe mit einem fichelförmigen Schneideiſen, 
welches dadurch, daß es unter verſchiedenen Winkeln gegen die 
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Achſe der zu ſchneidenden Spindel fich ſtellen laͤßt, Gewinde von 
beliebiger Ganghöhe erzeugen ſoll. Dieſe letztere Methode kann für 
einzelne ſeltene Falle von Werth ſeyn, eignet ſich aber keineswegs 
zur gewöhnlichen Anwendung. 

b) Andere Hand⸗ Vorrichtungen zum Schrau⸗ 
beuſchneiden mittelſt des Zahns. — In Ermanglung 
einer Kluppe, oder bei der Verfertigung dicker Schraubenſpin⸗ 
deln, für welche die Kluppe ſchon eine unbequeme Größe haben 
müßte, kann das Schneiden mittelſt des Zahns auch durch andere 
einfache Vorrichtungen ausgeführt werden, wenn keine Schrau⸗ 
benſchneidmaſchine zu Gebote ſteht. Man hat zu dieſem Zwecke 
mancherlei Konſtruktionen in Anwendung geſetzt, welche der be; 
ſchraͤukte Raum des gegenwärtigen Artikels größtentheild nur ans 
zudeuten erlaubt. Hierher gehört zunächſt ein älterer Apparat, wo: 
von die Beſchreibung nebſt Abbildung in Zipper's Anweiſung 
zu Schloſſerarbeiten, II. Abtheilung (Augsburg 1801), 2. Heft, 
und auch in den Jahrbüchern des polytechiſchen Inſtituts zu Wien, 
Bd. IV. S. 43, enthalten iſt. Die zu ſchneidende Spindel iſt 
dabei mit einer hinreichend langen, ſchon fertigen Schraube (welche 
allenfalls von Holz gemacht ſeyn kann) ſo verbunden, daß ſie die 
Verlangerung derſelben bildet. Indem jene Schraube in ihrer 
Mutter verwaͤrts geſchraubt wird, zwingt ſie den noch ungeſchnit⸗ 
tenen Zylinder zu einer ganz gleichen Schraubenbewegung, und 
dieſer erhaͤlt von dem im Geſtelle feſtſtehenden Schneidzahne, un⸗ 
ter welchem er hingeht, die Gewindgaͤnge. Die Umdrehung wird 
mittelſt eines an der Leitſchraube befeſtigten Kreuzes oder Haſpels 
bewerkſtelligt. Dieſe Vorrichtung empfiehlt ſich durch ihre Ein⸗ 
fachheit zum Schneiden großer eiſerner Preßſpindeln, bei welchen 
ein hoher Grad von Genauigkeit nicht erfordert wird; denn alle 
Ungleichheiten in den Gängen der angewendeten Leit- oder Mu⸗ 
ſterſchraube kopiren ſich in dem Gewinde der damit verfertigten 
Spindel. Da man fuͤr jedes verſchiedene Gewinde eine eigene 
Leitſchraube nöthig hat, ſo iſt übrigens eine große Mannigfaltig⸗ 
keit von Gewinden auf dieſem Wege nicht wohl herzuſtellen. 

Noch einfacher und dadurch empfehlenswerther iſt eine Vor⸗ 
richtung zum Schneiden langer und dicker Schraubenſpindeln, 
welche im ſaͤchſiſchen Gewerbeblatte, Jahrgang 1842, Nr. 49 
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(daraus im Gewerbeblatte für Sachſen, Jahrg. 1843, Nr. 12) 
beſchrieben und abgebildet vorkommt. Der Schneidzahn liegt hier 
in einem aus zwei Holzſtücken zuſammengeſetzten Inſtrumente, 
welches einer Kluppe zu vergleichen iſt, und worin zugleich — um 
die nöthige Führung zu erlangen — ein meſſingenes Zahnſtängel⸗ 
chen angebracht iſt, deſſen Zähne in die angefangenen Schrau⸗ 
bengänge eingreifen. Auf der zu ſchneidenden Spindel werden 
zu Anfang ein Paar Schraubengänge aus freier Hand eingefeilt, 
in welche die Zahnstange eingreifen kann; dann legt man fie in 
ein paſſendes Geſtell, dreht ſie mittelſt einer Kurbel um, und 
hält und leitet die auf ihr angebrachte hölzerne Kluppe mit der 
Hand während des Fortſchreitens nach der Laͤnge der Schraube. 

Eine ſehr zweckmäßige Vorrichtung fuͤr feinere Schrauben 
hat Lauckner in Chemnitz erfunden (ſ. Gewerbeblatt fuͤr Sach⸗ 
ſen, Jahrgang 1843, Nr. 60). Sie arbeitet mit zwei Zähnen, 
welche auf das Zarteſte und Genaueſte zum Angriff geſtellt wer⸗ 
den können, und von welchen der eine beim Hindurchſchrauben 
der Spindel nach der einen Richtung, der andere bei der umge⸗ 
kehrten Bewegung ſchneidet, ſo daß mit dem Zurückdrehen keine 
Zeit ohne nutzbringende Arbeit verfließt. 

Sehr ſchöne flache Gewinde auf Spindeln von ½ bis 2 Zoll 
Durchmeſſer können mittelſt der auf Taf. 312, Fig. 30 bis 35, 
abgebildeten, höchſt einfachen Vorrichtung geſchnitten werden, 
welche nur darin eine Unvollkommenheit an ſich traͤgt, daß jedes 
Exemplar derſelben bloß für em einziges Kaliber von Schrau⸗ 
benſpindeln und ein einziges Gewinde von beſtimmter Gang weite 
anwendbar iſt. 

Fig. 30 zeigt den Aufriß des Werkzeugs von jener Seite, 
auf welcher die Schraubenſpindel beim Schneiden des Gewindes 
eingeführt wird; Fig. 31 den Aufriß der äußern Seite des Thei⸗ 
les A; Fig 32 einen ſenkrechten Durchſchnitt nach xy der Fig. 30, 
wo demnach die innere Fläche des Theiles A erſcheint; Fig. 33 
den Grundriß. 

Der ſchmiedeiſerne Bügel A CB endigt oben mit den beiden 
verſtaͤhlten oder ganz aus Stahl gemachten und angeſchweißten 
Köpfen D, E, und wird unmittelbar unter dieſen letzteren in ei⸗ 
nen Schraubſtock fo eingeſpannt, daß die Anfäge v, w oben auf 
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dem Maule des Schraubſtocks aufliegen. Um hierbei ein über⸗ 
maͤßiges Zuſammenklemmen der Köpfe D und E zu vermeiden, 
dient die Stellſchraube C, deren zylindriſcher Kopf K mittelſt ei⸗ 
nes in ſeine Durchbohrung geſteckten Stiftes umgedreht wird. In⸗ 
dem das Ende dieſer Schraube, welche durch den Kopf D einge⸗ 
ſchraubt iſt, gegen die innere Flaͤche von E ſich ſtützt, wird der 
gegenſeitigen Annäherung beider Köpfe die erforderliche Grenze 
geſetzt. Die einander zugekehrten oder innern Seiten von D und 
E enthalten Aushöhlungen von ähnlicher Geſtalt, wie jene der 
Backen in einer gewöhnlichen Schraubenkluppe; nur iſt die Aus⸗ 
höhlung n, im Kopfe E, völlig die Hälfte eines Zylinders, das 
gegen die andere o, in dem Kopfe D, ein beträchtlich kleinerer 
Zylinderabſchnitt. Dieſe Aushöhlungen n, o find mit feichten 
Schraubengängen verſehen, welche ganz und gar die naͤmliche Bes 
ſchaffenheit haben, wie die Schraubengänge in den Backen der 
zweiten oben beſchriebenen, und durch Fig. 1—5, Taf. 325, 
dargeſtellten Zahnkluppe, und auch mittelſt eines Bohrers von 
der dort erklaͤrten Art (Taf. 325, Fig. 6, 15) eingeſchnitten 
werden, bevor man die Köpfe, D, E haͤrtet. Die erwähnten 
Schraubengänge dienen hier ebenfalls nicht zum Ausſchneiden, 
ſondern nur anfangs zum Vorzeichnen des Gewindes, und ſpaͤ⸗ 
ter zur regelrechten Führung deſſelben im Vorbeigehen an dem 
Zahne. 

Auf der vordern Fläche des Kopfes D befindet ſich eine 
ſchwalbenſchwanzförmige Nuth, in welcher der Zahn ab genau 
paſſend verſchiebbar iſt. Letzterer (ſ. auch Fig. 35) hat ſeine 
Schneide bei a, welche zur Wirkung kommt, wenn man die glatt 
zylindriſch gedrehte Spindel in die Kreisöffnung wo des Inſtru⸗ 
mentes einbringt und darin herumdreht. Sobald hierbei nur 
einmal der Gewindgang angefangen iſt (was durch die ſcharfen 
Schraubengang⸗Kanten im Innern der Köpfe ſogleich bewirkt 
wird), ſchraubt ſich die Spindel von ſelbſt, vermöge des ſeichten 
Gewindes inen und o, fort. d iſt ein Ausſchnitt am Kopfe D, um 
den Span nach oben austreten zu laſſen. Die Befeſtigung des 
Zahnes in der ihm gegebenen Stellung, und das ſtufenweiſe Vor⸗ 
rücken deſſelben vor jedem neuen Durchgange der Spindel, die 
man ſchneidet, geſchieht mittelſt der eiſernen Schraubzwinge FG, 
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welche nur im Aufriffe des ganzen Inſtruments (Fig. 30), und 
für ſich allein in der Endanſicht Fig. 34, angegeben iſt, weil 
ſie in dem Grundriſſe Fig. 33 die wichtigſten Beſtandtheile ver⸗ 
deckt haben würde. Mit F drückt dieſe Zwinge auf das Ende b 
des Zahns ab; ihre Schraube H ſtützt ſich von außen gegen den 
Kopf E, der hierzu (damit die Schraube nicht abrutſcht) ein 
Gruͤbchen enthält. 

e) Schraubenſchneiden auf der Drehbank mit⸗ 
telſt eines Zahns oder einer einfachen mefſerar⸗ 
tigen Schneide. — Man konnte unbedingt auf jeder Dreh⸗ 
bank, welche zum Schraubenſchneiden mittelſt einer ſchiebenden 
Bewegung der Spindel oder des Schneidwerkzeugs vorgerichtet 
iſt (ſey es durch Patronen oder irgend einen andern Mechanis⸗ 
mus), ſtatt des in ſolchen Fallen üblichen mehrzaͤhnigen Schraub⸗ 
ſtahls einen einfachen Zahn gebrauchen; allein man thut es in 
der Regel nicht, weil dadurch an Schnelligkeit des Effektes viel 
verloren geht, und weil die Berichtigung der Gaͤnge, welche 
eben die Zähne des Schraubſtahls durch die Gleichheit ihrer 
Groͤße bewirken, wegfaͤllt. 

Dagegen hat man zuweilen die Drehbank, zur Verferti⸗ 
gung von Schraubengewinden, mit Vorrichtungen verſehen, 
deren Schneidwerkzeug aus einer einfachen, nach Sichel-Art bos 
genförmigen, meſſeraͤhnlichen Schneide beſteht. Dieſe kann unter 
einem beliebigen Winkel gegen die Spindelachſe ſchraͤg geftellt 
werden, und ſchneidet alsdann, wenn die Spindel waͤhrend ihrer 
Umdrehung zugleich einer ſchiebenden Längenbewegung fähig iſt, 
ein Gewinde von beliebig abzuändernder Ganghöhe auf dem Ars 
beitsſtücke ein. Mit beſonderm Vortheile kann man dieſes Verfah⸗ 
ren benutzen, um für Patronen-Drehbaͤnke Original-Schrauben» 
patronen mit vorgeſchriebenen Gewinden zu verfertigen, zu wels 
chen man mit Muſterpatronen nicht verſehen iſt. Dieß iſt z. B. 
die Beſtimmung des Schraubenſchneid-Apparates, welchen Geit⸗ 
ner in Aue erfunden hat (f. fächfifches Gewerbeblatt, Jahr⸗ 
gang 1842, Nr. 48, und Gewerbeblatt für Sachſen, Jahrg. 
1843, Nr. 12). 

Der Ahnlichkeit wegen iſt hier eine ſchon früher von Allan 
angegebene Vorrichtung zu erwaͤhnen, obwohl ſie nicht fuͤr die 
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Drehbank beſtimmt war (Transactions of che Society for the 
Encouragement of Arts, Vol. 34, pag 206). Das Schneiden 
wird bei derſelben durch einen einzigen feſtſtehenden Schrauben⸗ 
backen bewirkt, der entweder die bei Schraubenkluppen gewöhn⸗ 
liche Geſtalt beſitzt, oder dem man auch nur eine einzige ſichel⸗ 
förmige Schneide (gleichſam einen einzelnen hohen Schraubengang) 
gibt. Im letzteren Falle laſſen ſich damit rechte und linke Schrau⸗ 
ben von verſchiedener Feinheit oder Ganghöhe verfertigen, indem 
man ihn nach der einen oder andern Seite, mehr oder weniger, 
ſchief gegen die zu ſchneidende Spindel ſtellt, welche auf einem 
„Schieber gelagert iſt, und durch eine Kurbel umgedreht, mittelſt 
einer Druckſchraube aber gegen die Schneide angepreßt wird. 
Feine, dünne Schrauben von geringer Länge können auf 
dem Drehſtuhle der Uhrmacher, als einer verkleinerten Drehbank, 
geſchnitten werden. Auſtin (ſ. Beſchreibung und Geſchichte der 
neueſten und vorzüglichſten Inſtrumente und Kunſtwerke ꝛc. von 
J. G. Geißler. 8. Zittau und Leipzig, III. Theil, S. 150) 
hat hierzu folgende Konftruftion angegeben: Die zu ſchneidende 
Spindel wird an ihren beiden Enden mit koniſchen Spitzen ver⸗ 
ſehen, zwiſchen die Stifte des Drehſtuhls eingelegt und mittelſt 
des Drehbogens auf die beim Abdrehen gebräuchliche Weiſe in 
hingehenden und wiederkehrenden Umlauf verſetzt. Schon vorher 
hat man um einen Theil derſelben feinen Stahldraht fo gewun⸗ 
den, daß Windung dicht an Windung liegt, und das Ganze 
eine Art Schraube bildet. Man legt ein Stück Bleiblech um die⸗ 
ſes Gewinde, und preßt es durch eine darübergelegte Zwinge 
mittelſt einer Schraube zuſammen. Die Drahtwindungen drücken 
ſich in das Blei ein, und erhalten hierdurch die Faͤhigkeit, die 
Zwinge in gerader Richtung, parallel mit der zu ſchneidenden 
Spindel, fortzuſchieben. Mit der Zwinge aber iſt eine meſſerar⸗ 
tige Klinge verbunden, welche durch ein Gewicht gegen die Spin⸗ 
del angedrückt wird, und die Gänge einſchneidet. Man erkennt 
hierin leicht eine verkleinerte Nachahmung derjenigen Patronen⸗ 
Drehbaͤnke, bei welchen durch die Patrone nicht die Spindel, 
ſondern der Schneidſtahl geſchoben wird. 
d) Schraubenſchneidmaſchinen mit Zahn. — 
Im weitern Sinne kann man alle Schneckenſchneidzeuge 
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(man ſ. dieſen Artikel oben S. 72 — 164) hieher rechnen, deren 
Anwendung zum Schraubenſchneiden aber durch die, Seite 78, 
79 dargelegten Umſtaͤnde ſich von ſelbſt beſchraͤnkt. Die eigentli⸗ 
chen Schraubenſchneidmaſchinen kommen hauptſaͤchlich in zwei 
Fallen vor, naͤmlich 1) zum Schneiden großer (entweder bedeu⸗ 
tend langer oder wenigſtens ſehr dicker) Schraubenſpindeln, ſo 
wie der dazu gehörigen Muttern; 2) zur fabrikmaͤßigen (alfo 
möglichſt ſchnellen) Verfertigung kleiner Schrauben, namentlich 
der eiſernen (ſeltener meſſingenen) Holzſchrauben, da dieſe 
die einzige Art mit Maſchinen geſchnittener Schrauben ſind, 
welche einen Handelsartikel bildet. Außerdem konnen bei beſon⸗ 
deren Gelegenheiten Schraubenſchneidmaſchinen mit Zahn auch 
zur Darſtellung vorzüglich genauer kurzer Schrauben (z. B. zur 
Anwendung bei Theilmaſchinen u. dgl.) gebraucht werden, wenn 
fie mit Rückſicht hierauf konſtruirt find, 

Maſchinen zum Schneiden großer Schrau⸗ 
ben. — Dieſe find nicht nur in ihrer Konſtruktion den Dreh⸗ 
banken verwandt, ſondern in der Regel wirklich beſtimmt, zugleich 
als Drehbaͤnke und als Bohrmaſchinen (zum Abdrehen von Wal⸗ 
zen, Ausbohren hohler Zylinder ꝛc.) benutzt zu werden. Um ſich 
in Kürze einen allgemeinen Begriff von einer ſolchen Maſchine 
zu machen, kann man ſie als eine gewöhnliche, groß und ſtark ge⸗ 
baute Drehbank mit Support anſehen, bei welcher nur der we⸗ 
ſentliche Unterſchied Statt findet, daß der Support nicht erſt 
aufgeſetzt wird, ſondern bleibend mit der Maſchine verbunden 
it, indem die Haupt⸗Führungsſchraube deſſelben (hier die Leit⸗ 
ſpindel genannt) in dem Drehbankgeſtelle ſelbſt gelagert iſt, 
und durch die ganze Länge deſſelben ſich erſtreckt. Vermöge die⸗ 
ſes letztern Umſtandes kann der Support mit dem Schneidwerk⸗ 
zeuge einen Weg durchlaufen, welcher fait der Länge der Mas» 
ſchine gleich iſt, wie es zu den oben namhaft gemachten Zwecken 
erfordert wird. Eine fernere Eigenthümlichkeit beſteht darin, daß 
die Leitſpindel nicht ſelbſtſtandig und unabhängig umgedreht 
wird, wie die Schraube eines auf die gewöhnliche Drehbank 
aufzuſetzenden Supports; ſondern ihre Umdrehung durch eine 
Verbindung mehrerer Zahnräder von der (zur Unterſcheidung ſo 
genannten) Laufſpindel empfängt, d. h. von der Drehbank⸗ 
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ſpindel, an welcher (meiſt unter Mithülfe des Reitſtocks) das 
Arbeitsſtück eingeſpannt iſt. Auf dieſe Weiſe wird die Geſchwin⸗ 
digkeit, mit welcher der Support ſammt dem auf ihm befeſtigten 
Schneidwerkzeuge laͤngs der Maſchine und des bearbeiteten Ge⸗ 
genſtandes fortrüct, in ein beſtimmtes, genau voraus zu berech⸗ 
nendes und ſicher feſtzuhaltendes, aber auch nach Willfür abzu⸗ 
aͤnderndes, Verhaͤltniß zu der Geſchwindigkeit gebracht, mit wel⸗ 
cher die Umdrehung des Arbeitsſtückes erfolgt. Dieſer Umſtand 
iſt ſchon für das Drehen und Bohren von Wichtigkeit, ganz uner⸗ 
laßlich aber beim Schraubenſchneiden, wo die Entſtehung eines 
regelmäßigen und mit geforderter Ganghöhe verſehenen Gewin⸗ 
des nur durch die genaue Feſtſtellung jenes eben genannten Ver⸗ 
haͤltniſſes erreicht werden kann. Ein Nebenpunkt iſt es, daß 
ſolche große Maſchinen, wie hier in Rede ſtehen, der Regel nach 
nicht durch Menſchenkraft, ſondern durch die Kraft des Waſſers 
oder des Dampfes mittelſt einer Riemenſcheibe in Betrieb geſetzt 
werden. 

Wenn eine Schraube geſchnitten werden ſoll, ſo wird der 
dazu beſtimmte Zylinder an der Laufſpindel eingeſpannt, auf der 
Maſchine ſelbſt abgedreht (. unten), und dann auf folgende 
Weiſe mit dem Gewinde verſehen. In dem Supporte wird ein 
Schneidſtahl oder Zahn angebracht, deſſen ſchneidiges Ende flach 
oder zugeſpitzt iſt, je nachdem die Erzeugung eines flachen oder 
eines dreieckigen (ſcharfen) Gewindes in der Aufgabe liegt; und 
deſſen Breite gleich ſeyn muß: bei (einfachen) flachen Gewinden 
der halben, bei dreieckigen Gewinden der ganzen Gang 
höhe. Das Näderwerf muß (mit Rückſicht auf die Ganghöhe 
der Leitfpindel) für jeden beſondern Fall durch Einſetzung auszu⸗ 
wechſelnder Raͤder ſo eingerichtet werden, daß der Support 
während einer vollen Umdrehung der Laufſpindel um gerade fo 
viel fortſchreitet, als die Ganghöhe des zu erzeugenden Gewin⸗ 
des beträgt. Hat der Schneidzahn die ganze mit Schrauben: 
gängen zu verſehende Laͤnge des Zylinders durchlaufen, ſo zieht 
man ihn ein wenig zurück, führt den Support wieder auf den 
Anfangspunkt ſeines Weges, ſtellt den Zahn weiter vor, und 
wiederholt die Arbeit, was ſo oft geſchehen muß, bis das Ge— 
winde ausgeſchnitten oder vollendet iſt. 
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Um eine Mutter zu ſchneiden, befeſtigt man dieſe auf dem 
Support, und ſpannt dagegen zwiſchen der Laufſpindel und dem 
Reitſtocke einen glatten eiſernen Zylinder ein, der durch die Off: 
nung der Mutter geht, und auf welchem der Schneidzahn ſo 
angebracht iſt, daß er ſich allmälich weiter herausrücken läßt, 
um tiefer einzuſchneiden. Einen Begriff von der zu dieſem Zwecke 
dienenden Anordnung erhält man aus der ſchon früher im gegenwaͤr⸗ 
tigen Artikel vorgekommenen Handvorrichtung zum Mutterſchneiden 
mittelſt des Zahns (ſ. auf Taf. 308. Fig. 9, 10, 13 bis 17). 

Es iſt ſchon bemerkt worden, daß beim Schraubenſchneiden 
die geradlinige Fortrückung des Schneidzahns während jeder 
vollen Umdrehung des Arbeitsſtücks gleich ſeyn müſſe der Gang⸗ 
höhe des beabſichtigten Gewindes. Läßt man aber den Zahn be⸗ 
deutend langſamer gehen, ſo iſt der Erfolg ein ganz anderer: es 
werden alsdann nicht vertiefte Schraubengänge eingeſchnitten, 
zwiſchen welchen hohe Gaͤnge ſtehen bleiben; ſondern der Zylin— 
der wird glatt abgedreht, weil alle auf dem Wege des Zahns 
liegenden Metalltheile weggeſchnitten werden. Um die Schrau— 
benſchneidmaſchine als Drehmaſchine zu gebrauchen, iſt demnach 
nichts weiter nöthig, als (die zweckdienliche Geſtalt des Schneid⸗ 
zahns vorausgeſetzt) die Bewegung des Supports mit gehöriger 
Langſamkeit Statt finden zu laſſen. Wendet man dieſes Verfahren 
wie bei der oben angedeuteten, zum Mutterſchneiden dienenden 
Vorrichtung im Innern eines hohlen Zylinders an, ſo wird 
letzterer glatt ausgedreht oder ausgebohrt, wodurch ſich die Ans 
wendung der Maſchine als Bohrmaſchine von ſelbſt erklärt. 

Um ein flaches einfaches Schraubengewinde zu ſchneiden, 
muß (wie bereits angeführt) die Breite des Zahns an ſeiner 
Schneide genau gleich ſeyn der halben Fortrückung deſſelben 
während eines ganzen Umlaufs des Arbeitsſtückes; denn unter 
dieſer Vorausſetzung erhalten die eingeſchnittenen tiefen Gänge 
und die zwiſchen denſelben ſtehen bleibenden hohen Gänge einerlei 
Breite, wie dieß erforderlich iſt. Doppelte und mehrfache Ge⸗ 
winde entſtehen, wenn — wie vorher — das Fortſchreiten des 
Schneidzahns während der Dauer einer Umdrehung eben fo viel 
beträgt, als die vorgeſchriebene Ganghöhe (Steigung); dagegen 
die Breite des Stahls angemeſſen vermindert wird, naͤmlich auf 
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ein Viertel der Ganghöhe fuͤr ein doppeltes, auf ein 
Sechstel für ein dreifaches Gewinde, u. ſ. w. Es verſteht ſich 
von ſelbſt, daß die zwei, drei, . . . vertieften Gewinde eines 
nach dem andern eingeſchnitten werden. Angenommen z. B. die 
Fortrückung des Supports mit dem Schneidſtahle betrage 2 Zoll 
während eines Umgangs der Laufſpindel und des Arbeitsſtückes; 
die Breite des Zahns ſey aber ½ Zoll: fo wird dieſer bei dem 
oben erflärten Verfahren zunächſt eine Schraube erzeugen, an 
welcher (bei einer Ganghöhe von a Zoll) der tiefe Gang ½ Zoll, 
der hohe 1½½ Zoll breit iſt; und man wird alsdann im Stande 
ſeyn, durch einen zweiten Schnitt, wobei man den Stahl mitten 
auf dieſem hohen Gange wirken laͤßt, letzteren in zwei, jeder 
„½ Zoll breit, zu theilen, und zugleich den zweiten vertieften 
Gang, ebenfalls von ½ Zoll Breite, zu erzeugen. Das Gewinde 
wird unter dieſen Vorausſetzungen ein doppeltes. Wie man auf 
analoge Weiſe dreifache, vierfache Gewinde darſtellt, bedarf 
keiner beſondern Erlaͤuterung. 

Bei dem engen Zuſammenhange der hier in Rede ſtehenden 
Schraubenſchneidmaſchinen mit den eigenthümlichen Drebbänfen 
hat auf dieſelben ſchon im Artikel Drechslerkunſt Rückſicht 
genommen werden müſſen. In der That iſt dort (Bd. IV. 
S. 345 — 363 und Taf. 81) eine ſolche Maſchine mitgetheilt, 
auf welche wir demnach verweiſen können. Eine andere findet 
man beſchrieben und ſehr gut abgebildet in dem Recueil des 
machines, instrumens et appareils qui servent à l'économie 
rurale et industrielle, par Le Blanc, III. Partie, Planches 
47, 48. Hier aber ift der Ort, noch mehr über dieſen Gegen: 
ſtand beizubringen. Wir waͤhlen deßhalb zwei charakteriſtiſche, 
bedeutend von einander abweichende Beiſpiele zu näherer Be⸗ 
ſchreibung aus. 

Die erſte dieſer Maſchinen wurde von Calla in Paris kon⸗ 
ſtruirt, und zuerſt in dem Bulletin de la Société pour En- 
couragement de Industrie nationale, XXIX. Année, 1830, 
p. 419, bekannt gemacht, aus welcher Quelle unſere Abbildung 
und Beſchreibung entnommen iſt (ſ. Taf. 323). 

Fig. 1 ſtellt den Aufriß jener Seite vor, an welcher der 
Arbeiter ſteht; Fig. 2 den Grundriß; Fig. 3 die Endanſicht; 
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Big. 4 einen ſenkrechten Durchſchnitt nach A B des Grundriſſes. 
Die übrigen Zeichnungen find zur Erläuterung einzelner Theile 
beſtimmt, und zwar iſt Fig. 5 ein ſenkrechter Durchſchnitt des 
Supports; Fig. 6 die zweitheilige Mutter der Leitſpindel, in 
Anſicht und Durchſchnitt; Fig. 7 eines von den Lagern der Leit⸗ 
ſpindel, in zwei Anſichten; Fig. 8 das bewegliche Lager der Welle T; 
Fig. 9 ein Theil der zur ſchnellen Bewegung des Supports dies 
nenden Zahnſtange, im Aufriſſe; Fig 10 das zweite Lager der 
Leitſpindel, in doppelter Anſicht. 

Die Bank oder das Hauptgeſtelle A A, Fig. 1, iſt aus 
einem einzigen Stücke von Eiſen gegoſſen, und hat die Ge⸗ 
ſtalt, welche ſich am deutlichſten aus dem ſchraffirten Quer- 
durchſchnitte in Fig. 4 erkennen laͤßt. An einem Ende dieſer 
Bank iſt der Spindelkaſten oder die doppelte Docke BB, worin 
die Laufſpindel C ihre Lage hat, unbeweglich befeſtigt. Oben 
ſpringen von der Bank zwei parallele Längenrippen 7“ T“ vor, 
deren eine T’ flach, die andere 7“, doppelt abgefchrägt iſt. Die 
letztere greift in entſprechend geſtaltete Furchen auf der untern 
Seite des Schlittens D (f. Fig. 4) und des Reitſtocks E ein, fo 
daß dieſe beiden Stücke von einem Ende der Bank bis zum an⸗ 
dern in einer Richtung fortgleiten können, welche genau parallel 
läuft mit der Achſe der Laufſpindel C. Die Spitze R des Reit⸗ 
ſtocks (der ſogenannte Reitnagel) muß auf das Genaueſte ſo an⸗ 
gebracht ſeyn, daß feine Achſe mit der verlängert gedachten Achſe 
der Laufſpindel C zuſammenfaͤllt. Zu dieſem Behufe iſt der Reit⸗ 
ſtock in zwei Theile F und G getrennt; der obere Theil F kann 
auf dem untern G mittelſt vier Stellſchrauben, wie die zwei in 
Fig. 1 bei H, H ſichtbaren, links und rechts verſchoben werden. 
Die Feſtſtellung des Reitſtocks auf der Bank geſchieht durch 
ſcharfes Anziehen des Schraubbolzens J (ſ. beſonders Fig. 4). 
Dieſer Bolzen iſt an der Stelle, wo er den Reitnagel R durch: 
kreuzt, mit einer geräumigen Offnung verſehen, damit der Reit- 
nagel ungehindert in ſeiner Längenrichtung vermittelſt der 
Schraube D“ verſtellt werden kann. 

Da der Reitſtock E und der Schlitten D ſchon an ſich ſehr 
ſchwer find, und letzterer überdieß oft durch angehängte Ge: 
wichte noch ſchwerer gemacht wird, um während der Arbeit 
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nicht zu zittern: fo würde es höchſt unbequem ſeyn, dieſe beiden 
Beſtandtheile aus freier Hand längs der Bank zu ſchieben. Es 
iſt deßhalb ſeitwaͤrts an der Bank eine gezahnte Stange H ange 
bracht, mit deren Hülfe der Reitſtock und der Schlitten ohne 
große Kraftanſtrengung fortbewegt werden können. Unter dem 
Schlitten befindet ſich naͤmlich eine Achſe L (Fig. 4, 5), welche 
in zwei Lagern wie M (Fig. 1, 4) liegt, und ein Getrieb N trägt, 
deſſen Zaͤhne in die Stange K eingreifen; am andern Ende geht 
dieſe Achſe in einen vierkantigen Zapfen L“ aus, auf welchen 
man eine Kurbel (ſ. Fig. 1) ſteckt, wenn eine Verrüdung des 
Schlittens D Statt finden ſoll. Mit einer ganz gleichen Einrich⸗ 
tung iſt der Reitſtock E verſehen. 

Die drehende Bewegung der Laufſpindel C kann auf dreier: 
lei Weiſe mitgetheilt werden, um nach Maßgabe des Zweckes 
eine größere oder geringere Geſchwindigkeit zu erlangen: 1) Mit⸗ 
telft der zweifachen Riemenrolle O (Fig. 1, 2), welche auf der 
ſeſten Achſe P läuft, und mit dem Getriebe C verbunden iſt, 
indem ſie auf eine rohrförmige Verlängerung deſſelben, durch 
welche die Achſe P geht, aufgeſteckt iſt. Das erwähnte Getriebe 
greift in das Stirnrad S an der zur Laufſpindel C parallel lies 
genden Welle T ein. Auf dieſer Welle befinden ſich vier verſchie⸗ 
dene Getriebe U, U, U, U, welche ſich hin und her ſchieben laſſen, 
fo daß man jedes derſelben nach Belieben mit dem Rade V der 
Laufſpindel in Eingriff fegen kann. Da bei einer ſolchen Verän⸗ 
derung die Welle T in verſchiedene Abſtände von C verlegt wer— 
den muß, ſo ſind die zwei Lager derſelben an einem Rahmen X 
(Fig. 8) angebracht, welcher um eine Achſe X auf dem an die 
Bank feſtgeſchraubten Stücke 2 ſich drehen kann. Die Achſe P 
des Getriebes O und der Riemenſcheibe O iſt ebenfalls in dem 
Rahmen X angebracht, damit, bei den Veränderungen der Stel⸗ 
lung dieſes Rahmens das Getrieb Q. ftetö in der nämlichen 
Lage gegen das Rad 8 bleibt. Die zwei Schienen A’, A“ 
(Fig. 2, 3, 8) dienen, um den Rahmen X in der ihm gegebenen 
Stellung feſtzuhalten. — Dieſe erſte Methode, die Maſchine in 
Bewegung zu ſetzen, bietet (für gleiche Geſchwindigkeit der Des 
triebswelle) acht verſchiedene Geſchwindigkeiten der Laufſpindel C 
dar, indem man jede der beiden Riemenrollen O mit allen vier 
Getrieben U kombinirt anwenden kann. 
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) Das Rad 8 trägt: eine lange Huͤlſe B, welche genau 
von dem naͤmlichen äußern Durchmeſſer iſt, wie das Rohr oder 
die Hülſe des Getriebes O. Demnach kann man die doppelte 
Riemenrolle 0 direkt auf die Welle 7 verſetzen, wodurch wieder 
zwel verſchiedene Geſchwindigkeiten erlangt werden. 

3) Endlich kann man, nachdem die Getriebe U aus dem 
Rade V ausgerüct find, den Betriebsriemen auf eine der Rol⸗ 
len C., C/ legen, welche ſich an der Laufſpindel C ſelbſt 1 
und ſo noch zwei andere Geſchwindigkeiten erzeugen. | 

Vermöge der mannigfaltigen, eben beſchriebenen Anord⸗ 
nungen iſt man im Stande, die Laufſpindel C von 7 bis zu 
300 Umdrehungen per Minute machen zu laſſen (wozu jedoch 
erforderlich ſeyn wird, daß auch noch auf der Betriebs welle, 
von welcher der Riemen nach O oder C“ gefuͤhrt wird, zwei oder 
drei Scheiben von verſchiedenen Durchmeſſern zur Auswahl ſich 
befinden). | 

Der Reitnagel R ſchiebt ſich, wie ſchon oben im Worbeis 
gehen erwähnt wurde, frei in einem dazu paſſenden Loche des 
Reitſtockes E, und wird von der Schraube D“ gegen das einge 
ſpannte Arbeitsſtück angedrückt. Zu ſeiner Feſtſtellung dient 
außerdem die Schraubenmutter E/ (Fig. 1, 2) eines Bolzens, 
der mit ſeinem ringförmigen Ende im Innern des Reitſtocks den 
Reitnagel umfaßt. (Dieſe Eintichtung iſt weſentlich mit der auf 
Taf. Bo, Fig. 28, 29 bei x, 2 abgebildeten übereinſtimmend.) 

Auf dem Schlitten D, deſſen obere Fläche genau wagred t 
ſeyn und eine vollkommene Ebene bilden muß, befindet ſich der 
Support F., deſſen untere Flaͤche eben fo forgfältig abgerichtet 
iſt, und der alle zu den verſchiedenen Arbeiten erforderlichen 
Stellungen machen kann. Sein gabelartig eingeſchlitzter Fuß 
wird mittelſt eines Schraubbolzens U’ auf dem Schlitten D feſt⸗ 
geſtellt. Da dieſer Support in allen weſentlichen Punkten mit 
den bei gewöhnlichen Drehbaͤnken vorkommenden kleineren Vor⸗ 
richtungen dieſer Art (fi den Artikel Drechslerkunſt) überein 
ſtimmt, fo wird deſſen Beſchaffenheit mit Hülfe der Fig. 1, 2,5 
leicht zu verſtehen ſeyn. Er enthält zwei gegen einander rechtwins 
kelig liegende Schieber, von welchen ein jeder mittelſt der dazu 
gehörigen Schtaube bewegt werden kann, und der obere die 
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Hülſen und Druckſchrauben zum Einſpannen des Drebftahls 
trägt. Dieſe Hülſen ſind mit ſich durchkreuzenden Öffnungen vers 
ſehen, fo daß der Stahl beliebig in paralleler Richtung zur Lauf⸗ 
ſpindel C, oder unter rechtem Winkel gegen dieſelbe eingelegt 
werden kann. Erſteres iſt beim Abdrehen ebener Flachen, Letzteres 
beim Drehen von Zylindern und beim Schneiden der Schraubenſpin⸗ 
deln nöthig. Der obere Theil G/ des Supports kann ſich übri⸗ 
gens mittelſt eines ſtarken Zapfens in dem untern Theile drehen, 
und in jeder ihm dadurch gegebenen Stellung wird er durch An⸗ 
ziehen der Druckſchraube H/ feſt erhalten. Dieß geht am beſten 
aus Fig. 5 hervor. Die Mutter der Schraube I iſt ein Ring i 
welcher den Theil F/ des Supports umſchließt. 

Es iſt nun noch der Mechanismus zu beſchreiben, durch 
welchen der Schlitten mit dem Support langs der Bank A A 
fortgeführt wird, wenn man Zylinder drehen, fo wie Schrau⸗ 
benſpindeln oder Schraubenmuttern ſchneiden will. Es dient 
hierzu eine lange Schraube 1“ (die Leitſpindel), welche ſich 
in den beiden Lagern K’ und L/ (Fig. 2, 7, 10) dreht. Sie 
trägt ein Zahnrad M“, welches mit Hülfe des Zwiſchenrades N’ 
und des Getriebes 0“ (beide auf gemeinſchaftlicher Achſe) von 
dem Getriebe P“ der Laufſpindel C umgedreht wird. Dieſe zwei 
Räder N’ M“ und zwei Getriebe O’ P/ können ſammtlich oder 
einzeln gegen andere, mit verſchiedenen Anzahlen von Zaͤhnen, 
ausgetauſcht werden, um jede beliebige Geſchwindigkeit des 
Supports (in Bezug auf eine beſtimmte Umlaufsgeſchwindigkeit 
der Spindel C) hervorzubringen, wie zum Schraubenſchneiden 
oder zum Abdrehen eines Arbeitsſtückes den Umſtänden nach nö⸗ 
thig wird. Zu dieſem Behufe hat die Achſe von O“ und N’ feinen 
unwandelbar ihr angewieſenen Platz, ſondern dieſelbe iſt in einem 
mit der Docke B verbundenen Arme angebracht, welcher ſich 
vermittelſt eines Schlitzes und Stellbolzens ſowohl hin und her 
ſchieben als drehen läßt, damit auch bei veraͤnderten Durchmeſ⸗ 
fern der Raͤder und Getriebe jederzeit O“ mit M', und N’ mit P. 
in richtigem Eingriffe bleibt. Die Mutter der Leitſpindel J“ iſt 
an den Schlitten D befeſtigt und beſteht aus zwei, durch ein 
Scharnier zuſammenhaͤngenden Hälften O, R/ (Fig. 4, 6), fo 
daß fie ſich öffnen oder ſchließen laßt, indem man den mit einer 
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eiſernen Kugel beſchwerten Hebel S’ auf angemeſſene Weiſe ber 
wegt. Wenn die Mutter geſchloſſen iſt (wie in Fig. 4), ſo wird 
ſie, und folglich der Support, durch die Umdrehung der Leit⸗ 
ſpindel I’ fortbewegt; ſteht fie offen (wie in Fig. 6), fo bleibt 
die Leitſpindel ohne Einwirkung auf ſie, und man kann alsdann 
den Schlitten D mit dem Support ſchnell auf der Bank A A 
hierhin oder dorthin führen, indem man das Getrieb N und die 
Zahnſtange K benutzt, deren ſchon oben gedacht worden iſt. 

Als zweites Beiſpiel einer Schranbenſchneidmaſchine mit 
Leitſpindel geben wir hier die, durch mehrere eben ſo intereſſante 
als vortheilhafte Einrichtungen ausgezeichnete Maſchine von 
Whitworth in Mancheſter, nach der Publication industrielle 
des machines, outils et appareils les plus perfeetionnés et 
les plus recents, par Armengaud ainé, II. Volume (Paris 
1841), p. 143. Die Abbildungen derſelben ſind auf . 824 
enthalten. 

Fig. 1 iſt der Aufriß, Fig 2 elue Endanſicht; Fig. 3 eln 
ſenkrechter Laͤngendurchſchnitt nach der gebrochenen Linie , 2, 3, 4 
der Fig. 4, welche letztere einen Querdurchſchnitt nach 5, 6 
(Fig. 3) vorſtellt. Fig. 5 gibt Details der zur Leitſpindel gehöri— 
gen Schraubenmutter. Fig. 6 und 7 (nach doppelt fo großem 
Maßſtabe, als die übrigen Abbildungen gezeichnet) find die 
Anſicht und der Durchſchnitt eines Univerſalfutters zum Eins 
ſpannen von Zylindern, auf welchen mehrfache Schraubenge⸗ 
winde ie oder N Kannelitungen gemacht werden 
. DE 

Geſtell der Be. — Die Bank, ven welcher 
alle übrigen Beſtandtheile getragen werden, ift aus einem einzi⸗ 
gen Stücke gegoſſen, und beſteht aus zwer parallelen Wan⸗ 
gen A, A, verbunden durch Wände an beiden Enden und durch 
Querſtücke 7 Ar, A“ (Big: 3). Der obere Rand dirſer Wangen 
ſpringt ſeitwärts nach außen vor, iſt nach unten abgeſchtaͤgt 
(g. Fig. 4), und dient als Bahn für den Schlitten des Supports!“ 
Dieſe Bank ruht, bloß an ihren Enden, auf zwei ſfurken guß ell 
fernen Fuͤßen B, B, deren jeder durch zwei Schraubbolzen varan 
befeſtigt iſt. Bei einer beträchtlich gröͤßern Laͤnge der Maſchine ); 
als das hier abgebildete Exemplar beſitzt, würden zwei Füße 
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nicht mehr hinreichen, und man müßte alsdann noch einen drit⸗ 
ten Fuß in der Mitte anbringen. 

Spindelkaſten oder ſeſte Docke.— Dieſer Beſtand⸗ 
theil iſt eine Art Stuhl C, C, von Gußeiſen, und am linken Ende 
der Bank A mittelſt zweier ſtarker Bolzen B', B/, (Fig. 3) beſe⸗ 
ſtigt. Es muß dafür Sorge getragen ſeyn, daß die Achſe der 
Laufſpindel, welche in der Docke C gelagert wird, eine zur Mit⸗ 
tellinie der Bank A parallele Richtung erhält; allein jene Achſe 
und dieſe Mittellinie befinden ſich nicht in der nämlichen Vertikal⸗ 
Ebene; ſondern die Laufſpindel iſt ein wenig über die Mitte der 
Bank nach der hintern (vom Arbeiter entfernten) Seite hinaus; 
gerückt, wie die Endanſicht Fig. 2 zu erkennen gibt. Die Abſicht 
bei dieſer, von der ſonſt gewöhnlichen abweichenden, Anordnung 
iſt die, dem Drehſtahle im Support ſelbſt beim Drehen ziemlich 
dicker Arbeitsſtücke eine ſolche Lage zu verſchaffen, daß eine von 
ſeiner Spitze herabgelaſſene Senkrechte noch innerhalb die Bank 
fällt, wodurch eine feſtere Stellung des Supports geſichert und 
das Zittern des Stahls mehr verhindert wird. 

D iſt die von Schmiedeiſen verfertigte Laufſpindel. Auf ihr 
befindet ſich der Konus E und das Zahnrad F. Der Konus iſt 
eln hohler gußeiſerner Körper, welcher äußerlich fünf Abfäge von 
verſchiedenen Durchmeſſern zum Auflegen des Betriebs riemens, 
und überdieß ein Getrieb a enthält. Er ſteckt lo ſe auf der Spin⸗ 
del D, und kann daher nöthigen Falls ohne dieſe ſich umdrehen. 
Da er mit einem Ende die zwiſchen die Docke C und das Ge⸗ 
trieb a eingebrachte Scheibe b berührt, mit dem andern Ende 
aber das Rad F; fo kann er ſich offenbar nicht feiner Länge 
nach verſchieben, Das Rad F iſt mit der Spindel feſt verbunden, 
und zwingt alſo dieſe, ſtets ſeiner eigenen drehenden Bewegung 
zu folgen. Nun wird bald das Rad F mit dem Konus verbun⸗ 
den, indem man durch eine Speiche des erſtern die Schraube e 
einſchraubt, welche in den Boden d. des Konus eindringt; bald 
bleiben Rad und Konus von einander unabhängig, indem man 
die genannte Schraube entfernt. Im erſteren Falle läuft die 
Spindel D mit eben der Geſchwindigkeit um, welche man dem 
Konus eriheilt; im zweiten Falle dreht fie ſich zwar immer noch, 
aber mit einer viel geringern Geſchwindigkeit, vermöge des Ge⸗ 
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triebes a und der dazu gehörigen Räder, von welchen nachher 
die Rede ſeyn wird. Der ſchon erwähnte Boden d des Konus iſt 
auf ſeinem äußern Rande ſchwach koniſch abgedreht, und in die 
Offnung von E . ſo daß er darin bloß e 
Friktion feſtſitzt. 

Das mit dem Konus E aus dem Ganzen gegoſſene Getrieb a 
kann in das Stirnrad G eingreifen, welches auf feiner Achſe e 
(Fig. 2) hin und her verſchiebbar iſt, damit man es nach Belie⸗ 
ben in das Getrieb a einrücken oder aus demſelben ausrücken 
kann. Auf der nämlichen Achſe e, gegen das andere Ende hin, 
befindet ſich ein Getrieb k (ſ. den punktirten Kreis in Fig. 2), 
welches mit dem Rade F der Laufſpindel D im Eingriffe ſteht, 
aber ebenfalls zu verſchieben und dadurch auszuruͤcken iſt. Dieſes 
Ausrücken des Rades G aus dem Getriebe A, und des Getriebes f 
aus dem Rade F findet Statt, wenn die Laufſpindel ſich mit der 
Geſchwindigkeit des Konus E drehen ſoll, und zu dieſem e 
die Schraube o (Fig. 3) eingeſchraubt wird. 

Die Lagerung der Spindel D in der Docke CC iſt von der 
eigenthuͤmlichen Beſchaffenheit, wie fie an engliſchen Drehbaͤnken 
allgemein vorzukommen pflegt. Die Lager i, i“ beſtehen jedes aus 
einem im Ganzen gearbeiteten koniſchen Ringe von Rothguß. 
Der Durchſchnitt (Fig. 3) ergibt hinlänglich ihre Geſtalt und 
Anordnung. Dieſe Ringe ſind nicht bloß inwendig koniſch, ſon⸗ 
dern auch auswendig; doch iſt der äußere Konus nicht ganz dem 
innern gleich. Ein auf dem hintern Ende der Spindel, außer⸗ 
halb der Docke, angebrachtes Schraubengewinde trägt die dop⸗ 
pelte Mutter g, welche, wenn ſie angezogen wird, jeden Spiel⸗ 
raum der koniſchen Spindelhälfe in den Ringen aufhebt. Man 
ſieht, daß bei dieſer Konſtruktion durch das in Folge der Ab⸗ 
nutzung nöthig werdende Anziehen der Lager weder die horizontale 
Lage der Spindel noch die ſenkrechte Entfernung derſelben von 
der Oberfläche der Bank in bemerkbarem Grade veraͤndert werden 
kann; wogegen bei den ſonſt gewöhnlichen, aus zwei halbzylin⸗ 
driſchen Schalen beſtehenden, Lagern leichter eine Störung in 
den gedachten Beziehungen eintritt, und dann die Achfe der 
Spindel aufhört, in einer und derſelben horizontalen Linie mit 
der Achſe des Reitnagels zu liegen. ö 
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Die Zapfen der ſchon erwähnten ſchmiedeiſernen Achſe e 
(worauf das Rad G und das Betrieb f ſich befinden) laufen direkt 
in runden Löchern der Docke CC, deren aufrecht ſtehende Theile 
zu dieſem Behufe ſeitwärts verlängert find (f. Fig. a); allein es 
würde beſſer ſeyn, dieſe Löcher mit Schalen von Rothguß oder 
Gußeiſen aus zufüttern, um im Falle der Abnutzung eine Abhülfe 
gegen das Schlottern der Achſe treffen zu können. 

Neitſtock oder bewegliche Docke. — Der Reit⸗ 
flo H hat die aus Fig. 1 und 3 erſichtliche Form. Er be ſteht 
aus einem Stücke Gußeiſen, deſſen oberer Theil zylindriſch iſt, 
und den Reitnagel, ſo wie die zur Bewegung deſſelben dienende 
Schraube einſchließt. Ein Bolzen C“ hält ihn auf jeder Stelle der 
Bank A feſt, wo man ihm ſeinen Platz, dem Bedürfniſſe entſpre⸗ 
chend, angewieſen hat. Um die Ortsveraͤnderung vorzunehmen, 
hat man nur die Mutter des Bolzens zu lüften, den Reitſtock mit 
den Händen auf der Bank fartzuſchieben, und dann die Schrau⸗ 
benmutter wieder feſt anzuziehen. — Der Reitnagel beſteht aus 
einem ſchmiedeiſernen Zylinder h, welcher genau in den ausge; 
bohrten obern Theil des Reitſtockes II paßt; und aus der in die⸗ 
fen Zylinder eingeſetzten koniſchen Stahlſpitze ho, welche nöthigen 
Falls leicht dadurch losgemacht werden kann, daß man in die 
hierzu vorhandene, quer durch h gehende, laͤngliche Offnung 
(fx Fig. 3) einen Keil oder ein anderes geeignetes Inſtrument 
eintreibt, um van hinten her gegen den Fonifchen Zapfen der 
Spitze zu drücken. Mit dem hintern Ende des Reitnagels iſt die 
Stellſchraube j auf die bekannte Weiſe ſo verbunden, daß ſie 
denfelben führt, ahne ihn zur Theilnahme an ihrer eigenen Dre: 
hung zu veranlaſſen. Die Umdrehung dieſer Schraube geſchieht 
mittelſt der Hand, durch Aufaſſen des an ; befeſtigten kleinen 
Schmungrades k. 1 iſt die im Reitſtocke feſtſizende Mutter 
der Schraube j. Um den Reitnagel kraͤftig feſtzuhalten, nachdem 
er vermöge der Schraube j im erforderlichen Maße vorgeſchoben 
oder zuruͤckgezogen iſt, wird er nahe am vordern Ende von einem 
eiſeruen Ringe m umfaßt, der oben in eine kurze Schrauben⸗ 
ſpindel auslaͤuft, und auf letzterer befindet ſich die mit einem 
Stiel oder Handgriffe verſehene Mutter D/ welche man ſcharf 
anzieht. | 
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Schlitten und Support. — Der Schlitten, auf wel⸗ 
chem beim Drehen und beim Schneiden einer Schraubenſpindel 
der Support mit dem Schneidwerkzeuge, — beim Ausbohren hoh⸗ 
ler Zylinder und beim Mutternſchneiden hingegen das Arbeitsſtuͤck 
angebracht wird: beſteht aus einer großen und ſtarken Gußeiſen⸗ 
platte I, auf deren unterer Flache zwei parallele, nach innen zu 
abgeſchraͤgte Leiſten n, n (Fig. 4) angeſchraubt ſind. Mit der 
hierdurch gebildeten ſchwalbenſchwanzföͤrmigen Vertiefung um⸗ 
faßt die Platte die beiden Wangen X, A, indem die inne⸗ 
ren Abſchraͤgungen der Leiſten n,en auf die auswärts gekehrten 
Abſchraͤgungen am obern Rande der Wangen paſſen. Die Platte 
1 iſt hierdurch in den Stand geſetzt, ſich laͤngs der Bank 4 ohne 
Schlottern hin und her zu ſchieben. Soll fie aber unbeweglich 
gemacht werden (wie dieß beim Flaͤchendrehen erforderlich iſt), fo 
dient hierzu der Bolzen o, deſſen (mit einem Handgriffe verſe⸗ 
hene) Schraubenmutter p alsdann ſcharf angezogen wird. 
Det Support beſteht aus drei Hauptſtücken: dem Fuße 1, 
welcher unmittelbar auf dem Schlitten J liegt, und auf demſelben 
verſchiedene Stellungen annehmen kann; einer viereckigen Platte 
K, welche auſ dem Fuße beweglich iſt; und dem Auflage L, der 
das Schneidwerkzeug trägt: Der Fuß 17 iſt von Eiſen gegoſſen, 
und auf feinen obern Rändern auswärts abgefchrägt, fo daß ſich 
darauf die Platte K mittelſt ihrer einwaͤrts ſchrägen Leiſten q, q 
(f. beſonders Fig. 3) als ein Schieber eben ſo hin und her bewe⸗ 
gen kann, wie der Schlitten I auf der Bank A. Ein Bolzen r, 
deſſen diereckiger Kopf in einer Nuth des Schlittens I Platz fin: 
det, dient zur Befeſtigung des Fußes 1’ auf dem Schlitten, nach⸗ 
dem man erſterem ungefähr die gehörige Stellung (dem Durch⸗ 
meſſer des Arbeitsſtücks entſprechend) gegeben hat. Der Schieber 
H kann in der Längenrichtung des Fußes I’ mittelit der Führungs⸗ 
ſchraube M bewegt werden, indem dieſe entweder mit der Hand 
an ihrer Kurbel s (Fig. 1) oder durch die Betriebskraft der Ma⸗ 
ſchine ſelbſt, vermöge des in Fig. 4 erſichtlichen, nachher zu’ er: 
klaͤrenden Mechanismus, umgedreht wird. Die meſſingene Mut⸗ 
ter t dieſer Schraube iſt auf der untern Fläche der Platte K be⸗ 
feſtigt; und da die Schraube M vermöge ihrer Lagerung keine 
fortſchreitende Bewegung annehmen kann, ſondern auf die Um⸗ 
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drehung beſchraͤnkt ift, fo bewirkt ſie hierbei nothwendig das Fort⸗ 
gehen des Schiebers K auf dem Fuße 1“. Der Aufſatz Lü theilt 
natürlich dieſe Bewegung, iſt aber außerdem noch einer andern 
fähig , deren Richtung die der erſtern unter rechtem Winkel durch⸗ 
kreuzt. Hierzu dient die zweite, kleinere Führungsſchraube Mi’, 
welche ſtets nur mittelſt der Handkurbel u umgedreht wird, und zwar 
nicht anhaltend, ſondern nur augenblicklich, z. B. um das Schneid⸗ 
werkzeug in die rechte Stellung gegen das Arbeits ſtück zum An⸗ 
griff vorzuführen, oder es von dieſem zurückzuziehen, wenn es zu 
fchneiden aufhören ſoll. Die Faßplatte des Auffages L gleitet 
zwiſchen zwei auf K angeſchraubten Lriſten v, v (Fig 4), und die 
Schraube M' macht, zugleich mit ihrer Umdrehung, dieſe Oris⸗ 
veränderung mit, weil deren meſſingene Mutter oben auf KH fell 
fipt. Die Anordnung und Einrichtung der beiden Schieber H 
und. L iſt hiernach völlig eben fo, wie man fie bei dem gewöhnli⸗ 
chen tragbaren Support kleinerer Drehbänke findet. Der Dreh⸗ 
ſtahl oder Schneidzahn x wird in dem -Auffage L mittelft der ſenk⸗ 
rechten Druckſchrauben y feſt eingeſpannt. Solcher Schrauben 
find vier vorhanden, au jeder Ecke des vierſeitigen Körpers Leine; 
wodurch es möglich wird, das Schneidwerkzeug in verſchiedenen 
Richtungen einzulegen, jedoch jederzeit fo, daß es von zwei Schrau⸗ 
ben gehalten wird. Auch kann man beim Abdrehen eines Arbeits⸗ 
ſtückes zwei Drehſtähle zugleich anbringen, von welchen der vor⸗ 
ausgehende aus dem Groben arbeitet und der nachfolgende fein 
dreht. Wr Er 
Bewegung des Schlittens und Supports. 
Der Schlitten muß hier, wie bei allen zu gleichem Zwecke beſtimm⸗ 
ten Maſchinen, auf eine doppelte Weiſe laͤugs der Bank fortbe⸗ 
wegt werden können: nämlich langſam und mit höchſt gleichmäßi⸗ 
ger Geſchwindigkeit durch den Mechanismus, während des Ar 
beitens; und ſchnell mit den Händen, wenn man — ohne zu ar⸗ 
beiten — den Schlitten nach vollendetem Laufe auf ſeinen Aus⸗ 
gangspunkt zurück verſetzen, oder in irgend einer andern Abſicht 
mit möglichſt wenig Zeitverluſt deſſen Platz auf der Bank veraͤn⸗ 
dern will. Die erſtere Bewegung wird durch die Leitſpindel her⸗ 
vorgebracht; die zweite gewöhnlich durch eine Zahnſtange und 
ein Getrieb (wie auch bei der oben beſchriebenen Maſchine von 
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Calla). Der Erfinder der gegenwärtigen Maſchine hat aber 
die doppelte Bewegung auf eine höchſt ſinnreiche Art, unter Er 
ſparung der Zahnſtange, mittelſt der Leitſpindel allein, zu erzeu⸗ 
gen gewußt. Er läßt dieſelbe zu dieſem VBehufe in dem einen 
Falle als Schraube, in dem andern Falle als Zahnſtange wirken, 
und hat fie deßhalb mit runden Gewindgaͤngen verfehen, in 
welche nach Erforderniß entweder eine Schraubenmutter oder ein 
Getrieb mit ſchraubenförmigen (helicoidiſchen) Zähnen eingreift, 

Die Leitſpindel iſt in Fig. 2, 3, 4 mit N bezeichnet. Sie 
liegt in dem Innern der Bank, zwiſchen den Wangen A, A, 
trägt au einem ihrer Enden ein Stirnrad O, und empfaͤngt mittelſt 
deſſelben eine langſame drehende Bewegung von dem Getriebe P 
(Fig. a). Dieſes ſteckt ſammt einem andern Rade Q auf einer 
kurzen Achſe, welche in der mit einem doppelten Schlitze verſehe⸗ 
nen Platte R angebracht wird. Indem man die eben erwähnte 
Achſe in den einen oder den andern Schlitz verſetzt, fie darin der 
Länge nach vorſchiebt, und die Platte R ſelbſt um die Achfe der 
Schraube Nals Zentrum nöthigen Falls dreht, iſt man im Stande, 


dem Getriebe P und Rade jede verſchiedene Lage anzuweiſen, 


welche ſich bei der Verwechslung der Räder und Getriebe mit an⸗ 
deren von geringerem oder größerem Durchmeſſer als nöthig ers 
gibt. Das Rad Q wird von einem Getriebe T bewegt, welches 
auf dem hinterſten Ende der Laufſpindel D feſtſigt, und alſo an 
der Umdrehung derſelben Theil nimmt. Es bedarf weiter keiner 
Erläuterung, wie man durch Auswechslung eines oder einiger der 
Stücke O,, , T (ja zuweilen aller vier) für jeden beſtimmten 
Fall genau das richtige Verhaͤltniß zwiſchen der Geſchwindigkeit 
der Laufſpindel D und der Leitſpindel N herſtellt, wodurch 
das Fortſchreiten des Supports mit dem Schneidwerkzeuge in Be⸗ 
ziehung zur Umdrehung des Arbeitsſtücks geregelt wird. So wie 
das Raͤderwerk in den Abbildungen (und namentlich am vollſtan⸗ 
digſten in Fig. a) angcordnet erſcheint, iſt es auf das Abdrehen 
eines gußeifernen Zylinders (8, Fig. 1 berechnet. Hat in dieſem 
Falle 1 31, Q bo, P12, O 80 Zähne, fo macht waͤhrend eines 
Umganges der Laufſpindel D die Leitfpindel N b 
Umgang. Da nun die Ganghöhe des Gewindes auf der Leit⸗ 


= 0,0775 
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fpindel o. 6 Zoll betragt, fo ergibt ſich das Fortſchreiten | des 
Drehſtahls während einer vollen Umdrehung des Arbeitsſtücks == 
0. 0775 N 0.6 = o. 0465 Zoll, oder nicht viel uber eine halbe 
Linie. Auf Maſchinen von ſtaͤrkeren Dimenfionen kann man den 
Stahl allerdings ſchneller vorrücken laſſen, fo daß nicht ſelten ein 
Weg von 1 Linie, und manchmal ſogar von ½ Linie auf 1 Um-; 
gang kommt; dagegen muß man bei ſchwächer gebauten Dreh ⸗ 
banken oft zu / Linie und noch weniger herabſteigen. Waͤre eine 
Schraubenſpindel zu ſchneiden: fo muß ſich, wie ſchon bekannt, die 
Größe des Weges, welchen der Schneidzahn auf einen Umgang 
des Zylinders durchläuft; nach der vorgeſchriebenen Steigung des 
beabſichtigten Gewindes richten. Nehmen wir diefe 0. 6. Zoll 
on, fo müßte die Drehungsgeſchwindigkeit der Leitſpindel N ge⸗ 
nau eben fo groß ſeyn, als jene der Laufſpindel D, weil das Ge 
winde auf Nebenfalls o. 6 Zoll Ganghöhe hat; hierzu würde man 
gelangen, wenn z. B. das 31zähnige Betrieb T und das 30 zaͤh⸗ 
nige Rad O unverändert blieben, aber an die Stelle von P ein 
Rad mit Bo, und an die Stelle von Q ein Getrieb mit 3a Zähnen 
aufgeſteckt würde. Diefe, fo wie jede ähnliche Aufgabe, für ir: 
gend eine andere Steigung des Schraubengewindes, laßt ſich 
ubrigens — was ohne Weiteres einleuchtet — auf vielfache Weife 
löfen, je nachdem man die Zähne» Anzahlen von T und O belie⸗ 
big feſtſetzt. Für den Gebrauch der Maſchine erlangt man in die⸗ 
ſer Beziehung die größte Bequemlichkeit, wenn man ſich ein 
für alle Mal eine Tabelle berechnet, in welcher für jede, mit 
den vorhandenen Wechfelrädern ausführbare Kombination die da⸗ 
durch entſtehende Geſchwindigkeit des Supportes enthalten iſt. 
Beiſpielweſſe ſoll angenommen werden, daß das Rad O mit ſei⸗ 
nen 90 Zähnen ſtets an der Leitſpindel figen bleibe; daß man 
aber für die Plaͤtze von 1, P und C Räder und Getriebe von bo 
bis herab zu 12 Zähnen, durchgehends von 2 zu 2 abnehmend, 
porräthig habe. Die allgemeine Formel zur Berechnung der Ta⸗ 
belle iſt: . , worin man ſich unter T, P, , O die 
Zähne : Anzahlen der fo benannten Räder und Getriebe, unter N 
aber die Ganghöhe des Gewindes auf der Leitſpindel zu denken 
hat. Da im gegenwärtigen Falle N konſtant = 0.6 Zoll, und 0 
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konſtant = 80 3 ſo vereinfacht ſich die obige Formel zu ſol⸗ 
gender! Lt Hr 0075. Hiernach fi ind folgende Bruchſtücke 


der Tabelle berechnet (mit Weglaſſung der Geſchwindigkeiten 
unter 0,04 Zoll), um deren Anordnungen an einer N zu 
zeigen. 


Weg des s 
Anzahl der Zähne an vers "ihren Ang! der Zähne a an yorte on 
einer Untere 


u], 
ei e a ei e 


12 12 0.090 12 o. og5 
1212 0.077 12 0.042 
1212 0.06% | | 
1212 o. ob 
12132 0.054 
1212 0.049 
1312 0.045 
18 12 0.041 
1214 o. 105 
1214 0.090 
1214 0.079 
12114 o. 
u. E w. bis: | 
12 0.240 
0.206 
0, 80 
0,050 
0048 
0280 
0.240 


32 | ı4 | ı6 0,210 
32 | ı4 | ı8 0.187 


. Anzahl der 899578 an 3855 — 


es er Umdre⸗ 


Man ſieht ſchon hiernach, daß das oben angenommene 
Sortiment von Nädern und Getrieben überflüſſig groß iſt, und 
daß mit einer weit weniger zahlreichen Auswahl alle wünſchens⸗ 
werthen und nach den Zwecken der Maſchine erforderlichen Ge⸗ 
ſchwindigkeiten erlangt werden koͤnnen. 

Die Schraubenmutter der Leitſpindel muß fo eingerichtet 
ſeyn, daß man ſie beliebig außer Verbindung mit der Spindel 
ſetzen kann, wenn letztere als Zahnſtange wirken ſoll, um den 
Schlitten 1 ſchnell an einen andern Ort der Bank A zu führen. 
Zwiſchen zwei vertikalen und parallelen Wänden, welche an I 
durch den Guß hervorgebracht ſind, liegt ein Backen 2, welcher 
eine halbe Schraubenmutter bildet, und an zwei eifernen Bügeln 
a’, a befeſtigt iſt. Letztere umfaſſen zwei ergentrifche Scheiben, 
welche im Ganzen mit der vertikalen Achſe b“ geſchmiedet ſind 
(ſ. Fig. 5). Der Zweck dieſer Scheiben beſteht darin, durch eine 
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halbe Umdrehung der Achſe b“ den Backen 2 mit der Leitſpindel 
in Berührung zu ſetzen, oder ihn von derſelben zu entfernen. 
Dieſe halbe Mutter iſt hinreichend, durch das Eingreifen des 
Leitſpindel⸗Gewindes in ihre Schraubengaͤnge, die fortfchreitende 
Bewegung des Schlittens zu bewirken, wenn die Leitſpindel um⸗ 
gedreht wird; es leuchtet übrigens von ſelbſt ein, daß man auch 
noch eine zweite, ganz gleiche halbe Mutter anbringen, und 
dieſelbe ebenfalls durch zwei ähnliche erzentriſche Scheiben der 
Achſe b“ ein- und ausrücken könnte, fo daß die beiden Hälften 
der Schraubenmutter zu gleicher Zeit an die Spindel augeſcho⸗ 
ben oder davon zurückgezogen würden. 

Wenn die Leitſpindel als Zahnſtange dienen ſoll, fo wird, 
nachdem die Schraubenmutter wie angegeben ausgerückt oder 
geöffnet iſt, mit der Hand die Kurbel U umgedreht, welche man 
auf die, mit dem koniſchen Getriebe e“ verſehene, horizontale 
Achſe ſteckt. Das Getrieb o“ greift in ein größeres, d’, ein, wel⸗ 
ches am obern Ende einer, im Mittelpunkte des Schlittens I 
befindlichen, vertikalen Achſe ſitzt. Letztere trägt unten das guß⸗ 
eiſerne Getrieb e“ welches mit ſchraubengangförmigen Zähnen 
verſehen iſt, um in das Gewinde der Leitſpindel N eingreifen zu 
können. Da die Leitſpindel feſt an ihrem Platze bleibt, ſo iſt 
klar, daß bei Umdrehung der Kurbel U das Getriebe“ denſelben 
Dienſt leiſten wird, als wenn es in eine Zahnſtange eingriffe; 
d. h. es wird längs der Schraube N fortgehen, und den Schlit⸗ 
ten I, worauf der Support ſteht, mit ſich führen. Man bedient 
ſich dieſer Vorrichtung nicht nur beim Gebrauch der Maſchine 
als Drehbank, um (wie oben erwähnt) den Support ſchnell an 
einen andern Ort zu verſetzen; ſondern auch dann, wenn man 
auf der Maſchine einen Zylinder mit Kannelirungen verſehen 
will, in welchem Falle die Bewegung des Schneidſtahls mittelft: 
der Leit ſchraube und deren Mutter nicht anwendbar iſt, weil 
alsdann die Laufſpindel D (von welcher N vermöge des Raͤder⸗ 
werks getrieben wird) keine drehende Bewegung hat. 

Der Erfinder hat, um die Dienſtleiſtungen, deren die 
Leitſpindel N fähig iſt, zu vervollſtaͤndigen, eine Vorrichtung 
hinzugefuͤgt, mittelſt welcher der untere Schieber K des Supports 
in einer gegen die Wangen A, A rechtwinkeligen Richtung (wie 
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es beim Abdrehen von Scheiben und ahnlichen Gegenſtaͤnden auf 
ihrer ebenen Flaͤche erfordert wird) durch die Bettiebskraft der 
Maſchine ſelbſt bewegt werden kann. Zu dieſem Behufe greift 
das ſchon erwähnte kleine koniſche Rad d“ in ein zweites Ge⸗ 
trieb * (Fig. 4) ein, deſſen ſchmiedeiſerne Achſe in der Verlaͤn⸗ 
gerung der Achſe von c! liegt. An dem andern Ende der nänli- 
chen Achſe, worauf das Getrieb c* ſteckt, befinder ſich ein Stirn: 
rad , durch welches ferner das Rad f? in Umdrehung geſetzt 
wird. Die kurze Achſe von f? iſt nahe an Ihrem andern, nach 
dem Support hin gewendeten Ende mit einer, auf der Flache 
gezahnten (radial eingekerbten) Scheibe h? vetſehen, und dreht 
ſich in einem gußeiſernen, am Schlitten 1 ſeſtſitzenden Rohre l“. 
Vermittelſt eines Hebels g“, deſſen Drehungspunkt ſich gleich⸗ 
falls auf dem Schlitten I befindet, rückt man erforderlichen 
Falls den ebenfalls auf feiner Endfläche gezahnten Muff 1? an 
die Scheibe he, durch welche er alsdann mit herumgedreht wird. 
Dieſer Beſtandtheil it ſteckt einerſeits mit feiner runden Hoͤhlung 
auf dem Ende der kurzen Achfe, welche das Rad f*-trägt, ander⸗ 
ſeits mit einer viereckigen Höhlung bel j“ auf dem dazu paſſenden 
Zapfen der Schraube M. Sonach iſt klar, daß — wenn man 
den Schlitten I, durch Anziehen der Mutter p des Bolzens o 
(Fig. 1, 2,4), auf der Bank A unbeweglich gemacht, und 
den Muff in in die Scheibe h? eingerückt hat — die Leitſpindel 
das Getriebe“, und alfo vermöge des beſchriebenen Raͤder⸗ 
werks d/, c*, f., f auch die Schraube M, in Umdrehung ſe⸗ 
zen muß. Aus der Betrachtung der Fig. 4 hat man ſchon laͤngſt 
erkannt, daß hierzu der Support KR L (durch Drehung um den 
Bolzen r, Fig. 1, 2, 3) in eine Stellung gebracht werden muß, 
wobei die Schraube M quer gegen die Bank A, und die Schraube M, 
parallel zu derſelben liegt, während in Fig. ı (beim Abdre⸗ 
hen eines Zylinders) das Umgekehrte der Fall iſt. Iſt der Muff i⸗ 
aus der Scheibe h? ausgerückt, fo ſteht er ſtill, und das borge⸗ 
dachte Raͤderwerk dreht ſich, ohne durch feine eee einen 
weitern Erfolg hervorzubringen. 

Die Lager, in welchen ſich die Achsen der koßiſchen Ge⸗ 
triebe e* und on drehen, find. lauge hohle, genau ausgebohrte 
auf dem Schlitten 1 befeſtigte Zylinder. Ein Gehäufe von Meſ⸗ 
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ſingblech oder Weißblech überdeckt (wie aus Fig. 3 und 4 zit er⸗ 
kennen iſt) das Raͤderwerk /, d“ c*, um das 3 der 
Drebfpäne zu verhindern. 

Eiuſpannung der Arbeitsſtücke. — Wenn ein Ger 
genſtand äußerlich abgedreht werden ſoll, welcher ziemlich lang 
iſt (wie z. B. eine Welle), ſo wird er zwiſchen zwei Spitzen ein⸗ 
geſpannt. Man zentrirt zuerſt das Stück ſo genau als möglich, 
und bohrt alsdann in dem Mittelpunkte einer jeden Endflaͤche 
ein Loch von ein Paar Linien Tiefe, damit ein gehöriges Ein⸗ 
greifen der Spitzen h“, h“ (Fig. 1), und ſo eine ſolide Lage⸗ 
rung zwiſchen denſelben erreicht wird. Die Spitze h“ iſt eben ſo 
in das Ende der Laufſpindel D eingeſteckt, wie die Spitze h“ 
in den Reitnagel h. Um durch die drehende Bewegung det Spin⸗ 
del D auch das Arbeitsſtück 8 in Umdrehung zu ſetzen, wird auf 
erſterer der Führer V befeftigt, deſſen zwei Arme das auf 8 ſeſt 
angeklemmte Stück k“ mit ſich herum treiben. Ahnliche Einrich⸗ 
tungen kommen häufig bei Drehbänfen vor, weßhalb hier übers 
flüſſig ſeyn würde dabei zu verweilen. 

Arbeitsſtücke von geringer Laͤnge, welche hohl ſind oder 
in der Mitte ein Loch haben (z. B. Räder, Rollen, Muffe u. dgl.) 
kann man zum äußetlichen Abdrehen auf einen Dorn ſtecken, 
d. h. auf einen eifernen Zylinder, welcher zu ſolchem Durchmef 
ſer vorher abgedreht iſt, daß er in die Hoͤhlung oder das Loch 
paßt. Man legt alsdann den Dorn zwiſchen die zwei Spitzen der 
Maſchine, ſo daß das Arbeitsſtück ſich möglichſt nahe an der 
Laufſpindel D befindet, und bewirkt die Umdrehung entweder an 
dem Dotne auf die vorhin angezeigte Weiſe, oder an dem ab⸗ 
zudrehenden Gegenſtande unmittelbar; letzteres iſt namentlich 
bei Rädern ausführbar, indem man die Arme des Büprere V 
an den Speichen angreifen läßt. 

Hat man ein hohles Stück von geringer Länge im Innern 
auszubohren, ſo kommt an die Stelle des Führers V (Fig 1) 
eine gußeiferne Scheibe X (Fig. 3), welche gleich jenem im Mit⸗ 
telpunkte ein Loch mit Schraubengängen enthält, um auf das 
Ende der Spindel D aufgeſchraubt zu werden. In dieſer Scheibe 
ſind mehrere lange Schlitze angebracht, durch welche einige Bol⸗ 
zen gehen, welche man darin an eine paſſende Stelle ſezt, um 
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mittelſt derſelben das Arbeitsſtück zu befefligen, Bei dieſer Gele 
genheit, wie in den beiden vorhergegangenen Faͤllen, empfängt 
der auf dem Support angebrachte Drehſtahl eine geradlinige Be⸗ 
wegung nach der Längenrichtung der Maſchine, indeß das Ar 
beitsſtück fi ununterbrochen dreht. 

Liegt dagegen die Aufgabe vor, einen hohlen Zylinder von 
gewiſſer Länge auszubohren, der auf dem Scheibenfutter X nicht 
ſeſt genug eingeſpannt werden könnte, und überdieß dem Dreh: 
ſtahle nicht erlauben würde, ganz in das Innere einzudringen; 
fo muß man den Support von dem Schlitten I abnehmen, und 
auf dieſem durch angemeſſene (nach den jeweiligen Umſtänden 
verſchiedene) Hülfsvorrichtungen das Arbeitsſtück befeſtigen, wel. 
ches ſonach die fortſchreitende Bewegung empfängt, Zwiſchen 
den Spitzen h/ h“ wird alsdann ein maſſiver eiſener Zylinder 
mit eingefegtem Schneidſtahle eingeſpannt, welchem man die 
drehende Bewegung mittelſt der Laufſpindel D ertheilt. Ein glei⸗ 
ches Verfahren wird beim Schneiden des Gewindes in einer 
Schraubenmutter befolgt. 

Beim Schneiden einer Schraubenſplndel mit einfachem 
Gewinde und entweder flachen oder ſcharfen, oder runden Gän⸗ 
gen) ſpannt man dieſelbe eben fo zwifchen den Spitzen ein, wie 
einen Zylinder, der bloß abgedreht werden foll. Die einzige Ver⸗ 
ſchiedenheit in dem Arbeitsverfahren für dieſen Fall beſteht in 
der größern Geſchwindigkeit des Supports, welche man durch 
das Räderwerk fo regulirt, wie es die gewünſchte . des 
Gewindes fordert (ſ. oben). 

Schrauben mit doppelten oder mehrfachen 5 erfor: 
dern, daß man das Schneiden eines jeden einzelnen Gewindes 
an einem genau beſtimmten Punkte des Spindel ⸗Umkreiſes an- 
fange, und daher dieſen Punkt vor die Schneide oder Spitze des 
Zahns verſetze. Es muß demnach der Umkreis in 2, 3, 4 u. ſ. w. 
gleiche Theile eingetheilt, und die Spindel vor dem Anfangen 
eines jeden folgenden Gewindes um die Hälfte, ein Drittel, ein 
Viertel ze. eines Umganges herumgedreht werden, ohne daß 
gleichzeitig ein Fortſchreiten des Supports Statt findet. Mit 
gehöriger Genauigkeit kann dieſe Eintheilung nur durch eine me⸗ 
chaniſche Vorrichtung erreicht werden. Folgendes, von Pihet 
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in Paris erfundenes, Univerfal-Butter dient ſowohl hierzu, als 
zu denjenigen Eintheilungen, welche beim Kanneliren von Zy⸗ 
lindern nöthig werden. Fig. b iſt eine Flaͤchenanſicht, Fig. 7 ein 
Durchſchnitt deſſelben. Es beſteht aus einer gußeifernen Scheibe I, 
welche, mit Hülfe ihres inwendigen Schraubengewindes, ſtatt 
des Scheibenfutters X (Fig. 3) auf der Laufſpindel D angebracht 
wird. Konzentriſch eingeſenkt in die vordere Flaͤche dieſer Scheibe 
liegt ein Ring 2, in welchem durch vier Druckſchrauben das 
Ende der zu ſchneidenden Spindel eingeſpannt wird. Die von 2 
ringsum vorſpringende Flantſche wird durch den darübergreifen⸗ 
den, mittelſt ſechs Schrauben befeſtigten Ring B“ (Fig. 7) ge⸗ 
halten, und iſt mit 60 gleichen viereckigen Zähnen verſehen 
(Fig. 6). Ein kleines, mit 3 oder 4 Zähnen ausgeſtattetes Ei⸗ 
ſenſtück m/ liegt zwiſchen Y und B/ (in jeden dieſer Beſtandtheile 
mit der halben Dicke verſenkt), wird durch die Schraube n“ bes 
feſtigt, und greift mit feinen Zähnen in die ſchon erwähnte Ver- 
zahnung ein, wodurch es die ſelbſtſtaͤndige Umdrehung von 2 
verhindert. Hieraus folgt, daß die Drehung der Scheibe I, 
welche dieſe von der Lauſſpindel D der Maſchine empfängt, voll« 
ſtaͤndig dem in Z eingeſpannten Gegenſtande mitgetheilt wird. 
Nimmt man aber die Schraube n“ und dann das Sperrſtück m“ 
heraus, fo läßt ſich Z beliebig in Y herumdrehen. x’, Fig. 7, 
ift eine kleine viereckige Offnung in dem Ringe 5“, durch welche 
man auf die den Zähnen beigezeichneten Ordnungs⸗Nummern 
hineinſehen kann. Von dieſen Nummern * in Fig. 6 nur ei⸗ 
nige wenige angegeben. a 

Iſt nun z. B. eine dreifache S zu ſchneiden, ſo han⸗ 
delt es ſich um Eintheilung des Spindel ⸗Umkreiſes in 3 gleiche 
Theile. Man dreht demnach anfangs das Futter Z in ſeiner 
Hülſe Y B- fo zurecht, daß die Null des Zifferkreiſes durch das 
Loch x“ ſichtbar wird; ſetzt das Sperrſtück m/ ein, befeſtigt es 
durch Anziehen der Schraube n“, und ſchneidet das erſte Gewinde. 
Wenn dieſes vollendet und der Support auf dem Anfangspunkte 
des von ihm zu durchlaufenden Weges wieder eingeſtellt iſt, ent⸗ 
fernt man das Sperrſtück m‘, und befeſtigt es von neuem, nach» 
dem man das Futter Z um ein Drittel des Kreiſes herumgedreht, 


folglich den Zahn 20 unter das Loch x’ geſtellt hat. Mit dieſer 
Technol. Encyklop. XIII. Bd. 35 
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Stellung wird das zweite Gewinde eingeſchnitten; und endlich 
das dritte nach vorausgegangener Drehung um ein neues Drittel 
des Kreiſes, wobei der Zahn 40 an das Loch x’ zu ſtehen kommt. 
Maſchinen zur fabrikmäßigen Herſtellung der 
Holzſchrauben. — Schöne und gehörig tiefe Holzſchrauben⸗ 
gewinde konnen nur mittelit des Zahns geſchnitten werden; und 
da zugleich die nöͤthige Wohlfeilheit dieſer Schrauben in Betrach⸗ 
tung kommt, welche bloß durch große Beſchleunigung der Arbeit 
erzielt werden kann, ſo ſtellt ſich die Anwendung von Maſchinen 
zu dieſem Behufe als ganz unerlaͤßlich dar. Es find aber, nebſt 
der Schneidmaſchine, noch mehrere andere mechaniſche Vorrich⸗ 
tungen erforderlich, um aus dem Eiſen⸗ (oder Meſſing⸗) Drahte, 
welcher das Material bei dieſer Fabrikation abgibt, die Schrau⸗ 
ben ohne Handarbeit in ihrer ganz vollendeten Geſtalt darzuſtel⸗ 
len. In verſchiedenen Fabriken wendet man nun zwar Maſchinen⸗ 
Syſteme von mancherlei abweichenden Könfteuftionen an; allein 
im Weſentlichen bleibt der Arbeitsgang immer derſelbe. Es han⸗ 
delt ſich um das Zerſchneiden des Drahtes in Stücke von ange⸗ 
meſſener Länge; die Formung und das Abdrehen der Köpfe; 
das Einſchneiden des Gewindes; endlich die Verfertigung der Furche, 
welche auf der obern Kopffläche zum Einſetzen des Schraubenzie⸗ 
hers vorhanden ſeyn muß. Wir ſind nicht im Stande, genügende 
Abbildungen von den zu allen dieſen Operationen dienlichen Ma⸗ 
ſchinen nach neuerer Konſtruktion zu geben, werden uns deßhalb 
darauf beſchraͤnken müſſen, einige gebräuchliche und bewährte 
Einrichtungen durch bloße Beſchreibung, wenigſtens in Anſehung 
der Hauptſache, zu erklaren. 
| Zerſchneiden des Drahtes. — Die Mafchine hierzu 
iſt jedenfalls einer gewöhnlichen Metallſchere mehr oder weniger 
aͤhnlich; doch erfordert der beſondere Zweck einige Eigenthuͤmlich⸗ 
keiten der Konſtruktion. Die Scherblätter find namlich nur kurz, 
d. h. mit ſchmalen Schneiden verſehen, und können eher wie 
zwei Meißel betrachtet werden, welche jedoch nur von einer 
Seite ſchraͤg angeſchliffen ſind, und nicht von beiden Seiten, 
wie ein gewöhnlicher Meißel. Damit ſie den Draht nicht breit⸗ 
quetſchen, bevor der Schnitt durchdringt, verſieht man jede der 
zwei Schneiden mit einer bogenförmigen Ausſchweifung, wo⸗ 
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durch die ſcharfe Kante eine Geſtalt erhält, wie folgende kleine 
Figur: — Dieß iſt die Stellung der untern Schneide; 
die obere bietet eine gleiche Geſtalt in entgegengeſetzter Weiſe 
dar, namlich: _A_ Indem nun beide Schneiden gegen ein⸗ 
ander wirken, umfaſſen ſie den Draht halb von oben, halb 
von unten, und ſchonen demnach deſſen Rundung. Der 
untere Meißel ſteht unbeweglich auf einer Bank, unter wel⸗ 
cher ſich ein Blechkaſten zum Aufſammeln der hineinfallenden 
Drahtſtücke befindet. Der obere Meißel ſitzt an einem in ſchraͤger 
Richtung angebrachten eiſernen Hebel, der eine ſchlank geſchweifte 
Form hat, etwa wie der Buchſtab /. Das obere Ende hier 
von iſt der über der ſchon erwähnten Bank befindliche Dres 
hungspunkt, in deſſen Naͤhe der Meißel, nach unten ſtehend, 
befeſtigt iſt. Das andere Ende des Hebels haͤngt durch eine 
Zugſtange mit dem Krummzapfen eines etwa 4 Fuß großen 
Schwungrades zuſammen. Die Schneiden der zwei Meißel ſtehen 
nicht in der Ebene des Hebels, wie die Schneiden einer Schere 
in Bezug auf die Griffe derſelben, ſondern quer dagegen, uns 
geſaͤhr wie bei einer Kneipzange. Doch unterſcheidet ſich die Vor⸗ 
richtung in ihrer Wirkung von einer Zange dieſer Art weſentlich 
dadurch, daß die Schneiden beim Niedergehen des Hebels nicht 
auf einander treffen, ſondern die bewegliche obere dicht an der 
feſtſtehenden untern vorbeiſtreift, wie es mit den Blättern einer 
Schere der Fall iſt. Indem man (auf der dem Hebel entgegen: 
geſetzten Seite) den Draht auf die untere Schneide auflegt und 
über dieſe hineinſchiebt, ſtößt derſelbe gegen ein in gehöriger 
Entfernung auf der Bank feſtgeſtelltes Eiſen, welches ihn auf⸗ 
haͤlt, und dadurch den richtigen Abſtand des Schnittes vom 
Draht⸗Ende, alſo die gehörige Länge des abgeſchnittenen Stückes 
beſtimmt. | 

Formung der Köpfe. — Die Köpfe der Holzſchrau⸗ 
ben ſind faſt immer kegelförmig und zum Einſenken beſtimmt 
(Fig. 19 auf Taf. 304, bei D); manchmal aber auch halbrund, 
d. h. unten flach und oben nach einem Kugelabſchnitte gerundet 
(eben daſelbſt bei F). Sie werden durch gewaltſames Stauchen 
oder Auseinanderquetſchen des Draht⸗Endes erzeugt, wozu ent⸗ 
weder ein Fallwerk oder ein Praͤgwerk mit Schraubenſpindel, 
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oder eine Kniehebelpreſſe dient. Dabei iſt immer der wirkſame 


Beſtandtheil ein gehaͤrteter ſtählerner Stempel, deſſen Unterſeite 
flach iſt, wenn die Oberſeite des Kopfes flach aus fallen ſoll, oder 
eine ſchalenförmige Vertiefung enthält, wenn es ſich um die Dar⸗ 
ſtellung halbrunder Köpfe handelt. Dieſer Stempel wird mit 
einem kraftvollen ſchnellen Stoße oder Drucke durch die Maſchine 
herabbewegt, und trifft das obere Ende des Drahtſtückes, wel: 
ches darunter in einer Zange ſeſt und dergeſtalt eingeklemmt iſt, 
daß ein zum Kopfe hinreichender Theil frei herausragt. Für ko⸗ 
niſche Köpfe enthalt die Zange rund um den eingeſpannten Draht 
tine trichterartige Verſenkung, deren Geſtalt und Größe nach der 
gewünſchten Form und Dimenſion des Kopfes bemeſſen ſeyn muß, 
da ſie von dem zerquetſchten Metalle ausgefüllt wird. In dem 
Augenblicke, wo der Kopf vollendet iſt, und der Stempel ſich wie- 
der auſwärts bewegt, öffnet ſich die Zange von ſelbſt ein wenig, 
und] laͤßt den Draht los, welchen nun der Arbeiter, indem er mit 
einem Inſtrumente von unten gegen denſelben ſtößt, heraus wirſt 
(oder wenigſtens hebt und dann mit einer Zange herauszieht), 
um ſogleich ein anderes Stück an deſſen Stelle einzuſpannen. Der 
Stempel findet daher bei feinem nachſten Niedergange ſchon wies 
der ein Drabiftüc bereit, den Druck zu empfangen. Durch das 
Stauchen erhaͤlt gewöhnlich der Rand des Schraubenkopfes kleine 
Riſſe, welche jedoch, nachher durch das Abdrehen weggenommen 
werden. Man hat die Beobachtung gemacht, daß die kalt ge⸗ 
ſtauchten Köpfe zuweilen abbrechen, wenn die Schrauben mit 
Anwendung einer bedeutenden Gewalt eingeſchraubt werden. Um 
dieſen Nachtheil zu vermeiden, hat Migeon das Verfahren er: 
ſunden, die Drahtſtücke auf geſchmolzenem Blei zu erhitzen, und 
in dieſem heißen Zuſtande die Köpfe aufzuſtauchen, wozu er eine 
eigenthümliche Vorrichtung für das Prägwerk erfand (ſ. Descrip- 
tion des Brevets expires, Tome 36, p. 343). 
Abdrehen der Köpfe. — Es geſchieht auf einer klei⸗ 
nen Drehbank, an deren Spindel die rohe Schraube mittelſt eines 
zangenartigen Futters ſo eingeſpannt wird, daß der Kopf frei ſteht. 
Statt des Drehſtahls wird eine Art Zange angewendet, welche 
den Kopf umfaßt, und vermöge ihrer zweckmaͤßig geſtalten Schnei⸗ 
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den gleich den ganzen Kopf in wenigen Umdrehungen zur rigen 
Geſtalt und Größe ausarbeitet. 

Einſchneiden der Schraubengewin de. — Das 
Weſentliche der hierzu dienlichen Maſchinen iſt von der Patronen⸗ 
Drehbank hergenommen, und zwar entweder unter Beibehaltung 
der urfprünglichen Methode, mittelſt den Schraubenpatronen eine 
ſchiebende Bewegung der Spindel hervorzubringen, waͤhrend der 
Schneidzahn feinen Platz nicht verläßt; oder mit der Abänderung, 
daß die Spindel ſich bloß rund dreht, durch die auf ihr befindliche 
Patrone aber eine Fortſchiebung des Schneidſtahls erzeugt wird. 
Die erſte Konſtruktion, als einer größeren Einfachheit faͤhig, iſt 
von jeher öfter angewendet werden, als die zweite. Man findet 
ältere Beiſpiele von Holzſchraubenſchneidmaſchinen in der Descrip- 
tion des Brevets expires, Tome ®, p. 90, 285; Tome 9, 
p- 201; und eine neuere, von Woodyatt und Harrifon 
(wobei die Stelle des Schneidzahns durch ein Paar mit unvolls 
ſtändigen Schraubengängen verſehene Backen vertreten wird, fo 
daß dieſes Schneidwerk eine entfernte Ahnlichkeit mit den Klup⸗ 
pen hat) in Dingler's polytechniſchem Journal, Bd. 73, S. 18. 
An dieſem letztern Orte iſt jedoch die Beſchreibung, nicht minder 
als die ſehr kleinen Abbildungen, ziemlich undeutlich. Wir ver⸗ 
ſuchen es, von zwei anderen ſolchen Maſchinen, die wir in Anwen⸗ 
dung geſehen haben, mit Folgendem einen Begriff zu geben. 
Beide gleichen in ihrem allegemeinen Baue einer nach kleinem 
Maßſtabe ausgeführten Drehbank, bieten jedoch gleich auf den er⸗ 
ſten Blick die ſehr unterſcheidende Eigenthuͤmlichkeit dar, daß die 
Docken mit der Spindel nicht zur Linken, ſondern zur Rechten 
des (davor ſitzenden) Arbeiters angebracht ſind. An dem aus der 
Vorderdocke hervorragenden Korfe der Spindel ſitzt ein leicht und 
ſchnell zu oͤffnendes wie zu ſchließendes Zangenfutter, in welchem 
die in Arbeit genommene Schraube ſo eingeſpannt wird, daß de⸗ 
ren Kopf ſich innerhalb des Zangenmaules befindet. Statt des 
Reitſtocks der gewöhnlichen Drehbank iſt ein Holzſtück von ſolcher 
Höhe vorhanden, daß in einer halbrunden Rinne auf der obern 
Fläche deſſelben die Schraube waͤhrend der Bearbeitung liegt, 
und ſomit eine Unterſtützung gegen den Druck des Schneidzahns 
erhält. Letzterer iſt an einem einarmigen Hebel angebracht, mits 
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telſt deſſen er von oben auf die Schraube niedergelaſſen und an⸗ 
gedrückt wird. Er veraͤndert dabei ſeinen Ort nicht; denn die 
Spindel ſammt der daran eingeſpannten Schraube empfängt durch 
eine Patrone die ſchiebende Bewegung. Hinſichtlich der Art, wie 
zu dieſem Behufe die Schraubenpatrone angebracht iſt und in Wirk⸗ 
famfeit geſegt wird, weichen die zwei Maſchinen von einander ab. 
Bei der erſten iſt das Gewinde, welches als Patrone dient, 
unmittelbar auf das hintere Ende der kleinen Drehbankſpindel ge⸗ 
ſchnitten, und letztere ſchraubt ſich damit in einem Loche der Hin⸗ 
terdocke vor⸗ und rückwärts. Es ergibt ſich von ſelbſt, daß hierzu 
die Umdrehung der Spindel eine abwechſelnde oder wiederkeh⸗ 
rende ſeyn muß. Man erreicht dieß, indem um den mittlern 
Theil der Spindel (zwiſchen Vorder-und Hinterdocke) in mehr 
fachen Windungen eine Schnur gewickelt iſt, deren beide Enden 
hinabhaͤngen. Das eine Ende iſt an dem Tritte angebunden, 
den der Arbeiter mit dem Fuße bewegt; das andere trägt ein 
Gewicht. Ein einziges (nicht zu ſchnelles) Niederziehen des Trit⸗ 
tes bringt die erforderliche Anzahl von Umdrehungen der Spindel 
hervor; beim Nachlaſſen deſſelben bewirkt das vorher in die Höhe 
gezogene und nun ſinkende Gegengewicht eben ſo viele verkehrte 
Umdrehungen. Während der erſtern Bewegung hat man den 
Schneidzahn niedergedruͤckt und in die Schraube einſchneiden laſſen; 
waͤhrend der verkehrten Drehung wird derſelbe ein wenig aufge⸗ 
hoben, weil er nun nicht angreifen kann. In dieſer Weiſe wird 
das Treten und das Nachlaſſen des Trittes, verbunden mit der 
entſprechend abwechſelnden Handhabung des Schneidzahns, ſo 
lange wiederholt, bis das Gewinde durch die ſtets erneuerte 
Einwirkung des Zahns völlig fertig geſchnitten iſt. Man gibt 
ein wenig Ol an den Zahn und auf die Schraube. 

Bei der zweiten Maſchine laͤuft die Spindel in zwei glatten 
zylindriſchen Lagern, und die Patrone (ein etwa 8 Linien dicker, 
mit dem Schraubengewinde verſehener Zylinder) befindet ſich vorn 
auf derſelben, zwiſchen der Vorderdocke und der Zange, welche 
zum Feſthalten der Schraube dient. Die drehende Bewegung 
wird durch eine Schnur ohne Ende, wie bei der gewöhnlichen 
Drehbank, und zwar ununterbrochen in der naͤmlichen Richtung, 
erzeugt. Zwiſchen Border: und Hinterdocke iſt eine ſchrauben⸗ 
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foͤrmige Drehfeder um die Spindel gewunden, wodurch dieſe 
immer nach der Hinterdocke zu (d. h. gegen die rechte Seite) ſich 
zu ſchieben ſtrebt. Indem man den Hebel, an welchem der Schneide 
zahn ſitzt, zum Schneiden herabſenkt, ſetzt derſelbe einen Win⸗ 
kelhebel in Bewegung, auf deſſen einen Arm er niederdrüdend 
wirkt. Dadurch kommt der andere Arm des Winkelhebels, wel⸗ 
cher das zu der Patrone gehörige Regiſter trägt, gegen die Spin⸗ 
del heran; das Regiſter legt ſich an die Patrone, und erzeugt 
ſomit die ſchraubende Bewegung, mit welcher der eingeſpannte 
Draht, unter dem feſtſtehenden Schneidzahne durchgehend, von 
der rechten gegen die linke Seite vorrücken muß. Sobald aber 
der Zahn aufgehoben wird, entfernt ſich augenblicklich das Regi⸗ 
ſter von der Patrone (weil erſteres dem ſich ſelbſt uͤberlaſſenen 
Winkelhebel einſeitig ein Übergewicht gibt, und ihn zum Kippen 
nöthigt); und die Spindel geht, ohne eigentliche Schraubenbe⸗ 
wegung, raſch durch die Wirkung der Feder gegen die rechte Seite 
zurück. Die Wiederholung dieſes doppelten Vorganges bis zu 
gänzlicher Vollendung des Schraubengewindes verſteht ſich von 
ſelbſt. 

Einſchneiden des Spaltes in den Schrau⸗ 
benköpfen. — Dieſe Arbeit, die letzte bei der Fabrikation der 
Holzſchrauben, wird am beſten mit einer Säge verrichtet. Um 
dabei den Vortheil der drehenden Bewegung zu benutzen, wuͤrde 
man eigentlich eine Kreisſaͤge anwenden müſſen; allein eine ſolche 
würde den Grund des von ihr erzeugten Einſchnittes ſtark bogen⸗ 
förmig machen, ſofern fie nicht einen beträchtlichen Durchmeſſer 
hätte. Man zieht es deßhalb vor, einen mit Sägenzaͤhnen ver⸗ 
ſehenen Kreisbogen anzuwenden, der an dem einen Ende eines 
zweiarmigen Hebels ſitzt. In der Drehungsachſe dieſes Hebels 
liegt zugleich der Mittelpunkt für die Krümmung des Zahnbogens. 
Das andere Ende des Hebels iſt mittelſt einer Zugſtange mit dem 
Krummzapfen einer Welle zuſammengehaͤngt, deren kontinuir⸗ 
liche Umdrehung ſonach dem Hebel und der Säge eine oſellirende 
Bewegung ertheilt. Die Schraube wird in ein Loch eines zwei⸗ 
ten, ſchraͤg ſtehenden, Hebels geſteckt, mittelſt deſſen man ihren 
Kopf auf die Saͤge andrückt. 

Maſchinen zum Schneiden ſehr genauer 
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Schraubengewinde. — Bei Schraubenſchneidmaſchinen 
mit Leitſpindel, wovon oben zwei Beiſpiele beſchrieben worden 
ſind, haͤngt die Genauigkeit der erzeugten Gewinde — alle Ne⸗ 
beneinflüffe außer Acht gelaſſen — weſentlich von der Richtigkeit 
der Leitſpindel ab; denn das Gewinde auf dieſer iſt eigentlich im⸗ 
mer die Grundlage des neu geſchnittenen Gewindes, wie ſehr 
auch letzteres in Feinheit oder Geſtalt der Gange davon abweicht. 
Da nun aber die Herſtellung einer im höchſten Grade genauen 
Leitſpindel — bei der erforderlichen bedeutenden Laͤnge derſelben — 
als praktiſch unmöglich angeſehen werden kann; ſo darf man den 
Anſpruch völliger Richtigkeit an die auf den gewöhnlichen 
Maſchinen geſchnittenen Schrauben nicht machen. Beſteht da⸗ 
gegen das zum Grunde liegende Gewinde nur aus wenigen Gaͤn⸗ 
gen, fo läßt ſich in der Verfertigung deſſelben eine weit größere 
Genauigkeit erreichen, und alfo eine Haupt ⸗ Fehlerquelle bei der 
alsdann mit Hülfe einer ſolchen Schraube vorgenommenen Dar⸗ 
ſtellung neuer Gewinde faſt ganz vermeiden. Die Schwierigkeiten, 
eine mathematiſch genaue Schraube hervorzubringen, ſind 
jedoch überhaupt ſo groß, daß ſehr natürlich der Gedanke entſteht, 
in der Konſtruktion von Vorrichtungen zum Schraubenſchneiden 
die Anwendung der Schraube ſelbſt ganz zu umgehen, und die 
dabei nothwendige Kombination von drehender und geradliniger 
Bewegung durch andere mechaniſche Elemente zu erzeugen, welche 
einen hoͤhern Grad von Genauigkeit bei ihrer Ausarbeitung, und 
folglich auch in Wirkung, gewähren konnten. 

Zur Konſtruirung einer Schtaubenſchneidmaſchine, auf 
welcher möglichſt richtige Gewinde mittelſt des Zahns geſchnitten 
werden ſollen, würde es demnach darauf ankommen, entweder 
gar kein Schraubengewinde als Grundlage dabei anzuwenden, 
oder doch nur ein ſolches mit wenigen Gaͤngen, welches 
auf das Sorgfaͤltigſte ausgearbeitet ſeyn muͤßte. Der erſtere Plan 
liegt denjenigen früher erwähnten Einrichtungen der Schrauben 
drehbank zum Grunde, bei welchen die Schiebung der Spindel 
ohne Hülfe eine Patrone, durch einen Hebel, eine ſchiefe Flache ꝛc. 
erreicht wird; allein es ſind ſchon die Urſachen angedeutet wor⸗ 
den, weßhalb diefe Apparate ihre nach theoretifchen Prinzipien 
allerdings zu erwartenden Vorzüge in der Praxis nicht beftä- 


Maſchinen zu fehr genauen Schrauben. 333 


tigen. Ferner ſcheinen die ebenfalls hierher gehörenden Vorrich⸗ 
tungen, wo das Schraubengewinde auf einer Spindel durch eine 
einfache, unter dem erforderlichen Neigungswinkel fchräg geſtellte 
Schneide erzeugt wird (wie nach Allan's und Geitner's ſchon 
oben angeführten Erfindungen), zwar vom theoretiſchen Geſichts⸗ 
punkte aus nicht minder dem Zwecke zu entſprechen; allein wenn 
man berückſichtigt, daß eine Schneide der gedachten Art langſam 
arbeitet, und vorzüglich daß bei ihrer Anwendung eine ſchiebende 
Bewegung der Spindel nothwendig iſt, welche ſo leicht das 
völlig genaue Rundlaufen beeinträchtigt; fo wird man auch hier⸗ 
von nicht zu viel erwarten dürfen. Sonach kann das Problem, 
ohne (direkte oder indirekte) Hülfe einer ſchon fertigen Schraube 
eine Maſchine zum Schneiden aͤußerſt genauer Gewinde darzuſtel⸗ 
len, als noch ungelöft angeſehen werden; und man iſt auf das 
zweite oben namhaft gemachte Prinzip zurück verwieſen, welches 
in der Benutzung einer Schraube mit wenigen, aͤußerſt ſorgfaͤltig 
ausgearbeiteten Gaͤngen beſteht, um den Schneidzahn laͤngs 
einer ſich bloß runddrehenden Spindel hinzufuͤhren. | 

In diefer Beziehung ift von Ramsden folgende Vorrich⸗ 
tung erfunden worden, um ſehr genaue Schrauben (z. B. zu 
Eintheilungsmaſchinen fuͤr gerade Linien) zu verfertigen. Sie hat 
eine höchſt ſinnreiche und bemerkenswerthe Eigenthümlichfeit, 
welche darin beſteht, daß alle etwa in der angewendeten Schraube 
doch noch vorhandenen Fehler einzelner Gaͤnge auf die neu ge⸗ 
ſchnittene Spindel bedeutend verkleinert übergehen, wodurch 
man ſich der vollkommenen Richtigkeit wenigſtens um ein Be⸗ 
trächtliches naͤhert; und da außerdem kein komplizirtes Raͤder⸗ 
werk (wie bei den Maſchinen mit Leitſpindel) in Anwendung 
kommt, fo fallen auch die aus Unregelmäßigkeiten der Verzah⸗ 
nung möglicher Weiſe hervorgehenden Fehler größtentheils weg. 
Abbildungen und naͤhere Beſchreibungen dieſes Schraubenſchneid⸗ 
Apparates findet man in folgenden Werken: Rees, Cyclo- 
paedia, Vol. 13, Artikel: Engine; — J. G. Geißler, über 
die Bemühungen der Gelehrten und Kuͤnſtler, mathematiſche 
und aſtronomiſche Inſtrumente einzutheilen, 8. Dresden, 1792, 
Seite 995 — Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtituts in 
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Wien, Bd. IV. S. 446. Hier foll nur mit Folgendem in Kürze 
ein Begriff bavon abgegeben werden. 

Eine mittelſt Handkurbel umzudrehende ſtählerne Achſe, 
worauf ſich einige ſehr genau gearbeitete (in einer Maſchine mit 
Leitſpindel oder auf einer guten Patronen⸗Drehbank geſchnittene) 
Schraubengaͤnge befinden, ſetzt als Schraube ohne Ende eine 
große, kreisrunde und horizontal liegende meſſingene Scheibe in 
Umdrehung. Zugleich trägt dieſe Achſe ein koniſches Zahnrad, 
welches in ein aͤhnliches, nur größeres, an dem zu ſchneidenden 
Zylinder eingreift, und folglich dieſen gleichzeitig um feine Achſe 
dreht. Mit der erwaͤhnten großen Scheibe iſt konzentriſch eine 
kleinere Scheibe feſt vereinigt, an deren Umkreis eine dünne, 
ſehr biegſame Uhrfeder befeſtigt wird. Das andere Ende dieſer 
Feder iſt an dem Supporte, welcher auf einem dreiſeitigen (zur 
einzuſchneidenden Spindel parallel liegenden) Prisma ſich ſchie⸗ 
ben kann, angehängt. Demnach geſchieht es, daß bei der Bewe⸗ 
gung der Kurbel nicht nur der zu bearbeitende Zylinder ſeine 
Umdrehung empfaͤngt, ſondern auch auf die zugleich ſich umdre⸗ 
hende kleine Scheibe die Uhrfeder aufgerollt wird, welche mithin 
den Support mit dem Schneidzahne laͤngs des Prisma fortzieht. 
Durch ein gehöriges Verhältniß zwiſchen den Dimenſionen aller 
Beſtandtheile bewirkt man leicht, daß ein Gewinde von beliebi⸗ 
ger Feinheit herauskommt. Namentlich iſt einzuſehen, daß — 
alles Übrige als unveraͤnderlich angenommen — das Gewinde 
deſto feiner ausfallen muß, je kleiner die Scheibe mit der Uhr⸗ 
feder iſt, je weniger weit ſie alſo, waͤhrend eines beſtimmten 
Theiles der Umdrehung, den Support fortführt, Schrauben von 
beträchtlicher Länge kann man allerdings mit dieſer Maſchine nicht 
ſchneiden, da die Scheiben nicht mehr als nahe eine Umdrehung 
machen dürfen, um nicht doppelt über einander liegende Umwin⸗ 
dungen der Feder herbeizuführen, welche ganz unzuläſſig find, 
da ſie eine Vergrößerung des Durchmeſſers der kleinen Scheibe, 
alfo eine vergrößerte Ganghöhe des alsdann ferner erzeugten 
Gewindes hervorbringen würden. Gaͤbe man indeſſen z. B. der 
kleinen Scheibe einen Durchmeſſer von 3 Zoll, ſo könnte man 
doch nöthigen Falls Spindeln von 8 bis 9 Zoll Länge ſchneiden. 
Iſt etwa der Durchmeſſer der großen Scheibe das Fünffache von 
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jenem der kleinen; fo fpringt in die Augen, daß jede Differenz 
in der Steigung einzelner Gaͤnge oder Gangtheile an der Schraube 
ohne Ende in dem eingeſchnittenen neuen Gewinde auf ein 
Fünftel ihres Betrages vermindert wird. 


B. Ver fertigung der hölzernen Schrauben. 

Die zur Darſtellung der Schraubengewinde auf Holz in 
Anwendung kommenden Mittel ſind nicht ſo ſehr mannigfaltig, 
als die für Metall gebräuchlichen. Die Urſache hiervon liegt ei: 
nestheils in der phyſiſchen Beſchaffenheit des Holzes, andern⸗ 
theils in dem Umſtande, daß hölzerne Schrauben, obwohl haͤu⸗ 
fig genug vorkommend, doch nicht in dem außerordentlichen 
Maße und mit den zahlloſen Verſchiedenheiten Bedürfniß ſind, 
wie Schrauben aus Metall. In erſterer Beziehung darf nur 
daran erinnert werden, daß es für das Gießen und Schmie⸗ 
den der Metalle keine analogen Verſahrungsarten bei der Holz⸗ 
verarbeitung gibt; fo wie, daß die Bildung der Gewindgänge 
durch Eindrücken und Herausquetſchen (Aufſtauchen) des Mate⸗ 
rials — wie ſie wenigſtens theilweiſe, bei Anwendung der 
Schneideiſen und der mit Schneidbacken verſehenen Kluppen zur 
Verfertigung metallener Schraubenſpindeln vor ſich geht — auf 
Holz ebenfalls nicht Statt finden kann. Es bleibt alfo zur Erzeugung 
hölzerner Schraubengewinde der einzige Weg des wirklichen Hers 
aus ſchneidens übrig, welches bei der Weichheit des Holzes 
niemals Schwierigkeit hat, und mit verhältnißmäßig einfachen, 
ſchnell wirkenden Apparaten vollfuͤhrt werden kann. In der zwei⸗ 
ten oben angeführten Hinſicht iſt zu bemerken, daß ſehr feine 
Gewinde in Holz weder erfordert werden, noch (wegen der faſe⸗ 
rigen Struktur und geringen Feſtigkeit des Materials) fi ſchöͤn 
und dauerhaft daritellen laſſen; daß auch unter den gröbern höls 
zernen Schrauben, wegen ihres weit beſchraͤnkteren Gebrauchs 
nicht fo zahlreiche Modifikationen nöthig find, indem eine gerin⸗ 
gere Menge von Feinheits⸗Abſtuſungen genügt, und flache Ges 
winde gar nicht, mehrfache ſehr ſelten vorkommen; endlich daß 
hölzerne Schrauben in allen Fällen, wo große Genauigkeit 
des Gewindes erfordert wird, ganz untauglich ſind, weß halb 
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hier alle jene Vorrichtungen, deren Konſtruktion ſpeziell auf Er⸗ 
langung dieſer Eigenſchaft berechnet iſt, wegfallen. 

Wir theilen die folgende Abhandlung, gleich der über die 
metallenen Schrauben, in zwei Abſchnitte, von welchen der erſte 
die Verfertigung der Muttern, der zweite die Verfertigung der 
Spindeln angeht. 

a) Verfertigung der Schraubenmuttern. 

Man hat dazu dreierlei Methoden, nämlich das Aushanen 
aus freier Hand; das Schneiden mittelſt des Schraubſtahls auf 
der Drehbank; und das Schneiden mittelſt der Gewindbohrer. 

Schrauben von fo großem Durchmeſſer (12 bis 18 Zoll), 
daß man die Mutter dazu durch Aushauen der Gaͤnge mit kurzen 
Stemmeiſen, nach einer in der zylindriſchen Höhlung gemachten 
Vorzeichnung, herſtellen kann, kommen höchſt ſelten vor; und 
immer bleibt dieſes Verfahren eben fo muͤhſam wie unvollfom: 
men; höchſtens als Nothbehelf anwendbar. — Zu den auf der 
Drehbank geſchnittenen Spindeln oder auswendigen Schrauben⸗ 
gewinden werden auch die Muttern auf der Drehbank mittelſt 
des dazu paſſenden inwendigen Schraubſtahls verfertigt, worüber 
das Nöthige weiter unten, wenn von dem Schraubenſchneiden 
auf der Drehbank die Rede iſt, angeführt werden foll. — Was 
die Gewindbohrer oder Schraubenbohrer betrifft, 
welche zur Hervorbringung aller etwas gröbern und ganz groben 
Muttergewinde das regelmaͤßige Mittel ſind; ſo theilen ſich die 
perfchiedenen Arten derſelben in zwei Klaſſen, indem fie entweder 
mittelſt ganzer Reihen von ſchneidigen Zähnen, oder mittelſt ei⸗ 
nes einzigen Zahnes wirken. Man ziehe bei dem Folgenden die 
Abbildungen auf Taf. 325 zu Rathe. 

1) Die Bohrer mit zwei oder mehreren Zahnreihen haben 
am gewöhnlichiten die in Fig. 17 (Anſicht und Querdurchſchnitt) 
vorgeſtellte Geſtalt. Sie werden der Regel nach aus geſchmiede⸗ 
tem Eiſen gemacht, zuweilen durch Einſetzen gehaͤrtet (wonach 
ſie mehr Scharfe und Dauerhaftigkeit erlangen), ſelten aus 
Stahl verfertigt (was allerdings das Beſte iſt, aber den Preis 
ſehr erhöht). Man dreht zuerſt den Körper a b koniſch und zwar 
mit einem ſolchen Grade der Verjüngung ab, daß er bei a 
den Durchmeſſer des für die Mutter im Holze vorzubereitenden 
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Loches, bei b hingegen den Durchmeſſer der fertigen Mutter 
mit Hinzurechnung der darin vertieften Gewindgänge hat; feilt 
dann das erforderliche Schraubengewinde (welchrs nöthigen 
Falls auch ein doppeltes oder dreifaches ſeyn kann) daran aus, 
deſſen Gänge überall gleiche Tiefe fo wie gleiche Steigung er⸗ 
halten; und bildet endlich, ebenfalls mittelſt der Feile, vier 
breite, tiefe Rinnen e, e, e, e, welche in gerader Richtung von 
a bis b gehen. Hiernach bleiben von dem Gewinde nur die vier 
ſchmalen Segmente g, g, g, g ſtehen, deren Kanten als ſcharfe 
Zahnreihen erſcheinen und, beim Eindrehen des Werkzeugs in 
ein glattes rundes Loch von dem erforderlichen Durchmeſſer, mit 
langſam fortſchreitender Wirkung die vertieften Schraubengaͤnge 
ausarbeiten. Der Vorgang hierbei ift alſo weſentlich übereinſtim⸗ 
mend mit jenem beim Gebrauch der für Metall üblichen Mutter⸗ 
bohrer. Daß die Gewind⸗ Segmente g einige Breite haben, iſt 
darum wichtig, weil fie hierdurch dem Bohrer eine beſſere Führung 
verſchaffen, und zugleich vermöge ihres Druckes das entſtandene 
Muttergewinde glätten. Daher verdient es keine Empfehlung, 
wenn, wie öfters geſchieht, die Rinnen e zu groß gemacht, und 
demnach die Theile g auf eine ſo geringe Breite reduzirt werden, 
daß fie dünne Zähne darſtellen, auf deren Enden nur noch ſehr 
kleine Reſte von den aͤußeren Kanten der hohen Schraubengänge 
vorhanden find. bes iſt ein zylindriſch gedrehter Hals von ſol⸗ 
cher Dicke, daß er leicht in die Schraubenmutter eintreten kann, 
ohne an den Gängen derſelben zu ſtreifen; fein viereckiger Kopf, 
auf welchen beim Gebrauch des Bohrers das zu deſſen Umdre⸗ 
hung dienende, auf den Anſatz d ſich ſtuͤtzende, Wendeiſen oder 
Heft geſteckt wird. Man bringt auch wohl ſtatt des Kopfes f ein 
rundes Ohr am Ende des Stiels bc an, und ſchiebt in jenes 
einen hölzernen oder eiſernen Stock als Mittel zur Umdrehung 
ein; aber dieſe Methode iſt weniger zu empfehlen, weil man da⸗ 
bei jedenfalls genöthigt iſt, nach Vollendung der Arbeit den Boh⸗ 
rer durch die Mutter zurückzuſchrauben, wodurch Zeitverluſt und 
manchmal auch eine Beſchaͤdigung des Muttergewindes entſteht. 
Bei Bohrern von der abgebildeten Form kann man dagegen, um 
diefe beiden Nachtheile zu beſeitigen, den Anſatz d und den 
Kopf f fo ſchmal machen, daß es angeht, den Bohrer, wenn er 
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mit a b ganz durch die Mutter hindurchgedrungen iſt, unten aus 
derſelben herauszuziehen. | 

Der in Fig. 18 dargeſtellte Bohrer bietet den einzigen er⸗ 
heblichen Unterſchied im Vergleich mit Fig. 17 dar, daß er ſtatt 
vier Rinnen oder Kerben e nur drei dergleichen enthält, und 
daß dieſelben nicht halbrund, ſondern viereckig geſtaltet ſind. 
An Fig. 19 dagegen ſind wieder vier Einkerbungen, aber von 
ungleichſeitig dreieckiger Form. Es muß hier bemerkt werden, 
daß es bei Bohrern zu einfachen Gewinden gleichgültig iſt, 
ob man ſie drei⸗ oder vierzeilig (mit drei oder vier Einker⸗ 
bungen) macht; ſolche zu doppelten Gewinden müſſen aber 
immer vierzeilig, und die zu dreifachen Gewinden drei: oder 
ſechszeilig ſeyn. — Eine weniger gebräuchliche, von Alt mütter 
(Beſchreibung der Werkzeugſammlung des k. k. polyt. Inſtitutes, 
Wien, 1825 S. 244) bekannt gemachte, beſonders für kleine 
Muttern geeignete Art Bohrer iſt die in Fig. 23 abgebildete, 
woran ſich eine einzige, ſehr breite und etwas ſchraͤg herablau- 
fende Aushöhlung befindet, ſo daß der Querdurchſchnitt des 
Werkzeugs eine halbmondähnliche Geſtalt erhält. Es entſteht 
hierdurch zwar nur eine einzige ſchneidende Zahnkante k 1; aber 
dieſe iſt bei der bedeutenden Tiefe der Aushöhlung ſpitzwinkelig, 
und demnach ſehr ſcharf. Darum ſchneidet dieſer Bohrer leicht 
ein glatteres Gewinde, als Fig. 17, 18, 19, welche mit ihren 
ungefähr rechtwinkeligen Zahnrändern eine gewiſſer Maßen krat⸗ 
zende Wirkung ausüben und dadurch die Holzfaſern weniger rein 
wegnehmen, ſo daß ſie bald Rauhigkeiten ſtehen laſſen, bald 
Theilchen der Holzmaſſe uͤberflüſſig herausreißen. 
Bohrer von den bisher beſchriebenen Formen werden ſelten 
für Muttern von mehr als 2 Zoll Durchmeſſer angewendet, weil 
ſie alsdann zu große Eiſenſtücke und eine ſehr mühſame Ausarbei⸗ 
tung erfordern würden. Recht ſchaͤtzenswerth find deß halb die 
ſchon vor längerer Zeit von Siebe erfundenen, und neulich 
wieder von Desbordeaur (f. Bulletin de la Société d' Eu- 
eouragement, 1843, p. 91, und Polytechniſches Centralblatt 
1843, Bd. II. S. 29) empfohlenen Schraubenbohrer, welche 
mittelſt zweier Zahnreihen wirken. Nach Siebe ift die Konſtruk⸗ 
tion derſelben folgende (ſ. Fig. 24, 25, 206, auf Taf. 325). Ein 
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Zylinder a b, welcher den Durchmeſſer des in der Mutter vorbe⸗ 
reiteten glatten Loches hat, und bei kleinen (unter 1 Zoll dicken) 
Exemplaren aus Meſſing oder Eiſen, bei größern aus einem har⸗ 
ten Holze beſtehen kann, wird vom Ende her bis in die Naͤhe 
des flachen Kopfes i mit einem in der Achſe angebrachten, mit⸗ 
telſt der Säge eingeſchnittenen Spalte c d verſehen, welchen 
man links und rechts durch eine halbrunde, zum leichtern Austre⸗ 
ten der Späne beſtimmte Furche e, e erweitert. In dieſen Spalt 
ſchiebt man eine an beiden langen Rändern zweckmaͤßig gezahnte 
(der Härtung nicht bedürftige) Stahlblechſchiene fg ein, die 
mittelſt einiger Niete h, h, h befeſtigt wird. Die Zähne an die⸗ 
ſem Stahlbleche haben durchgehends die Breite, welche der Höhe 
der beabſichtigten Schraubengänge entſpricht; aber ihr Vorſprung 
vor dem Zylinder a b waͤchſt von unten nach oben, wie deutlich 
aus Fig. 25 zu entnehmen iſt. Die zuerſt in das hölzerne Arbeits⸗ 
ſtück eintretenden unteren Zähne ſchneiden demnach das Gewinde 
vor, und die nachfolgenden bilden es allmälich bis zur Vollen⸗ 
dung aus. Es bedarf kaum der Bemerkung, daß die Zähne nach 
dem Laufe des Schraubengewindes geſtellt ſeyn müſſen, was 
dann der Fall iſt, wenn jedem Zahne auf der einen Seite ein 
Zwiſchenraum zwiſchen zwei Zähnen auf der andern Seite gerade 
gegenüber liegt. Für Muttern bis zu 3 oder 4 Zoll Durchmeſſer 
hinauf zeigen ſich dieſe Bohrer ſehr brauchbar. Nach Alt müt⸗ 
ters Beobachtung ſchneiden ſie mit großer Leichtigkeit und Rein⸗ 
heit; aber es wurden die Hohlkehlen e, e nicht nur überflüjlig, 
ſondern ſogar nachtheilig gefunden, weil fie ſchnell von den Spaͤ⸗ 
nen ausgefüllt werden, und letztere ſich mit ſolcher Gewalt hin⸗ 
einpreſſen, daß zuweilen der (hölzerne) Zylinder a b zerſpaltet. — 
Doppelte oder dreifache Muttergewinde kann man mit den näms 
lichen Bohrern wie einfache ſchneiden; doch iſt alsdann, um 
ihnen die richtige Führung zu verſchaffen, eine Vorbereitung nö⸗ 
thig, welche darin beſteht, daß man am Eingange der Schraus 
benmutter die Anfänge der zwei oder drei Gewinde mit einem 
krummen Geißfuße (Bd. IX. S. 560) vorläufig ausſticht. Da⸗ 
gegen entſtehen linke einfache Gewinde ohne weiters bloß 
ſchon durch die . . beim Umdrehen des 
Bohrers. 
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Zur Erläuterung des Gebrauchs der Schraubenbohrer im 
Allgemeinen werden wenige Worte genügen. Wenn in das Holz⸗ 
ſtück, welches man zur Schraubenmutter beſtimmt hat, durch 
Bohren oder Drechſeln ein Loch gemacht iſt, deſſen Durchmeſſer 
dem Durchmeſſer der Schraubenſpindel, auf dem Grunde des 
vertieften Ganges gemeſſen, gleichkommt; ſo wird der Schrau⸗ 
benbohrer ſenkrecht ſtehend in dieſes Loch eingeſetzt und darin 
mittelſt eines auf ſeinen Kopf loſe aufgeſteckten Wendeiſens oder 
hölzernen Querheftes herumgedreht, wodurch er nach und nach 
das hohle Gewinde ausſchneidet, in welches das hohe der Spin⸗ 
del paſſen muß. Beim Anfange der Arbeit iſt ein angemeſſener 
Druck auf den Bohrer, in deſſen Längenrichtung, erforderlich; 
ſpaͤter führen die angefangenen Muttergänge den Bohrer ohne 
weiters mit der richtigen Schraubenbewegung. Die Wendeiſen 
zum Drehen der Bohrer ſind von der Beſchaffenheit jener, welche 
man für Metall⸗Schraubenbohrer gebraucht (ſ. Fig. ı auf Taf. 


242, und Fig. 1 bis 4 auf Taf. 306). Wendet man ein hölzer⸗ 


nes Heft an, ſo gibt man dieſem die Einrichtung, welche auf 
Taf. 325, Fig. 20 (Seitenanſicht) und 21 (untere Anſicht) nach · 
weiſen. Es wird naͤmlich gedrechſelt, dann unten auf ſeinem 
dicken Mitteltheile mit einer Abplattung a b verſehen, und bier 
fo ausgehöhlt, daß ein von Meſſing gegoſſenes Futter c einge⸗ 
leimt werden kann, welches ein, für den Bohrerkopf paſſendes, 
länglich viereckiges Loch enthält. Die Länge des Heftes muß mit 
der Größe des Bohrers in angemeſſenem Verhaͤltniſſe ſtehen, um 
die erforderliche Kraftanwendung zu geſtatten. Das in Fig. 20 
und 21 gezeichnete Heft gehört zu dem kleinen Bohrer Fig. 19. 
2) Schraubenbohrer mit einem einzigen ſchneidenden Zahne 
können für Muttern von geringem (etwa 1 Zoll oder weniger 
betragendem) Durchmeſſer ſo eingerichtet werden, daß ſie die 
ganze Holzmaſſe des vertieften Gewindes auf ein Mal heraus: 
ſchneiden, und folglich bei einem einzigen Durchgange durch die 
Mutter dieſe letztere fertig machen. Hierzu dient die Konftruftion, 
welche (auf Taf. 325) die Fig. 22 in Aufriß und Endanſicht dar⸗ 
ſtellt. An den zylindriſchen Stiel, worauf ſich oben der gewöhn⸗ 
liche viereckige Kopf befindet, iſt unten ein Stück Stahl a d ein» 
geſchweißt, welches durch Feilen oder allenfalls durch Schneiden 
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zwiſchen den Backen einer Schraubenkluppe, oder mit dem Schraub⸗ 
ſtahle auf der Drehbank, zu einer Schraubenſpindel von 5 bis 
7 Gängen ausgearbeitet wird. Das unterſte Ende c dieſes Schrau⸗ 
bengewindes wird gerade abgeſchnitten und hohl ausgefeilt, ſo 
daß der Rand eine ſcharfe Schneide in der Geſtalt des Buch— 
ſtabs V bildet, die einen zuſammenhaͤngenden dreikantigen Span 
bis auf den Grund des Muttergewindes fehr rein herauszuſchnei⸗ 
den im Stande iſt. Der zylindriſche Theil a iſt hohl und bildet 
ein unten offenes Rohr, welches durch eine Offnung in feiner 
Wand mit der Aushöhlung der Schneide e kommunizirt, ſo daß 
der Span auf dieſem Wege heraustreten kann. Die Schrauben- 
gange des Bohrers dienen zu deſſen richtiger Selbſtführung in 
dem angefangenen Muttergewinde; es iſt zweckmaͤßig, dieſelben 
von c nach d hin ein wenig zu verjüngen, wodurch die Reibung 
des Bohrers in der Mutter vermindert, und alſo deſſen Fortbe⸗ 
wegung erleichtert wird. Ein Tadel, der dieſen Bohrer trifft, 
beſteht darin, daß die Schneide deſſelben (welche wegen ihrer 
ſcharfen Kanten ziemlich leicht ſchartig wird) nur mit Mühe und 
nicht oft nachgeſchaͤrft werden kann. Die Anwendung auf grobe 
Gewinde iſt darum unzuläffig, weil dort das gaͤnzliche Heraus⸗ 
ſchueiden des tiefen Schraubenganges, auf ein Mal, zu große 
Kraft erfordern würde. 

Bohrer für Muttern von mehr als 2 Zoll Durchmeſſer 
macht man, ſofern ſie mit einem einzigen Schneidzahne verſehen 
werden, aus Holz; der ftählerne (gehärtete und gelb angelaſſene, 
dann ſcharf geſchliffene) Zahn wird alsdann in dieſelben fo einge⸗ 
legt, daß man ihn nach und nach vorrücken, und das Mutter⸗ 
gewinde auf mehrmaligen Durchgang des Bohrers ausſchneiden 
kann. Die ganze Vorrichtung gleicht im Weſentlichen derjenigen, 
welche zum Schneiden metallener Schraubenmuttern mittelſt ei⸗ 
nes Zahns angewendet wird (ſ. Fig. 9 bis 17 auf Taf. 30ß, 
und die oben S. 393 vorgekommene Beſchreibung derfelben). 

Die gewöhnliche Beſchaffenheit eines Schneidzahns zu höl⸗ 
zernen Muttern zeigt Fig. 27, Taf. 325, und zwar iſt hier A 
die vordere Anſicht, B die Anſicht der Ruͤckſeite, C ein Quer- 
durchſchnitt nach der punktirten Linie. Das eine Ende iſt nach 
dem fpigen Winkel a c b der Schraubengaͤnge ausgearbeitet, 
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und an den Kanten ac, bes durch die ruͤckwaͤrts angeſchliffenen 
Facetten o, o ſchneidig zugefchärft; der übrige Theil der Länge 
bietet im Querdurchſchnitte eine rechteckige Geſtalt dar. Zuweilen 
geht man nicht darauf aus, den Grund des vertieften Mutter⸗ 
gewindes ſcharfeckig zu machen, ſondern verſieht hier den tiefen 
Gang mit einer eben ſolchen kleinen Abplattung, wie auf den 
hohen Gängen der Schraubenſpindeln üblich iſt; alsdann erhält 
der Zahn ſtatt der Spitze c eine kleine Querſchneide, welcher 
ihre Schaͤrfe durch eine dritte zwiſchen o und o angelegte Facette 
gegeben wird. Dieſes Verfahren ſichert einiger Maßen eine grö— 
ßere Dauerhaftigkeit des Zahns, weil die ſcharfe Spitze e deſſel— 
ben bei gewältfamem Angreifen leicht abbricht. Für ſehr große 
Schneidzaͤhne iſt die in Fig. 28 abgebildete Form zu empfehlen, 
da fie ſchärfere Schneiden gewährt, und alſo den Kraftbedarf 
beim Mutternſchneiden verringert. Es find hier die ſchueidenden 
Kanten ac, bo nicht nur von hinten mittelſt der Facetten o, o 
zügefchärft, ſondern noch überdieß von vorn durch zwei andere 
Abſchraͤgungen n, n, welche durch eine entſprechende Aushöhlung 
an dieſem Ende des Zahns erzeugt werden. 

Uebrigens wendet man für die hölzernen Gewindbohrer 
mit einem Zahne zwei verſchied ene Konſtruktionen an. Bei der 
erſten (Taf. 325, Rig: 40) iſt eine mit einem Querhefte a b 
verſehene hölzerne Schraube c erforderlich, deren Gewinde über: 
einſtimmt mit dem in der Mutter hervorzubringenden; doch 
fehlen an dem vom Hefte entfernten Theile die Echraubengänge, 
und dieſer Theil hat die Geſtalt eines glatten Zylinders d von 
eben dem Durchmeſſer, wie das Loch der Schraubenmutter vor 
dem Einſchneiden des Gewindes. Quer durch d iſt ein länglich 
viereckiges Loch gemacht, und in dieſes der Schneidzahn e feſt 
eingetrieben. Um den Bohrer zu gebrauchen, wird die Schraube o 
in ein mit dazu paſſenden Muttergängen verſehenes Holzſtück 
(den Sattel) fg eingeſchraubt, das glatte zylindriſche Ende d, 
mit dem nur wenig daraus hervorſtehenden Zahne, in die Bob: 
rung der Schraubenmutter m eingebracht, und der Sattel mit: 
telſt zweier Schraubzwingen h i, k! (nach Umftänden auch durch 
zweckmaͤßig angebrachte eiſerne Holzſchrauben) auf m befeſtigt. 
Dreht man nun den Bohrer um, ſo ſchraubt er ſich in fg fort, 
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und folglich ſchneidet der Zahn e in der Mutter die gewünfchte 
Schraubenlinie ein. Iſt er ein Mal ganz durchgegangen, ſo 
führt man ihn durch Verkehrtdrehen zurück, ſtellt durch Ham⸗ 
merſchläge den Zahn ein wenig weiter aus dem Zylinder d her— 
aus, und ſchueidet von neuem. Dieß wird ſo oft wiederholt, bis 
die Gänge der Mutter ihre völlige Tiefe erlangt haben. Man 
muß ſich hüten, den Zahn zu tief auf ein Mal eingreifen zu 
laſſen; denn es wird dadurch nicht nur der nöthige Kraftaufwand 
erhöht, ſondern es kommt auch der Bohrer in Gefahr, durch den 
auf den Zahn fallenden Druck zu zerſpalten. 

Die zweite Konſtruktion eignet ſich beſonders zum Schnei; 
den der größten Schraubenmuttern, und iſt überhaupt in ſolchen 
Fallen unentbehrlich, wo man kein Schneidzeug zur Perfertigung 
der Führungsſchraube c (Fig. 40) beſitzt, oder die Anfertigung 
dieſer Schraube erſparen will. Alsdann iſt der ganze Körper des 
Bohrers ein glatter Zylinder, auf welchem, ſtatt des Schrau— 
bengewindes o ein in der Schraubenlinie geführter Sägenſchnitt 
angebracht wird; und der Sattel enthält, ſtatt des Mutterge: 
windes, in ſeinem glatten runden Loche ein nach der gleichen 
Schraubenlinie eingelegtes Eiſenblech (die Zugplatte), wel⸗ 
ches gleichſam einen Theil eines hohen Schraubenganges dar— 
ſtellt, und als ſoſcher wirkt. übrigens kann hier der glatte Theil 
des Bohrers mit dem Zahne zunaͤchſt am Hefte ſeyn, und der 
ſchraubenförmige Sägenſchnitt den entfernteren Raum bis ang 
Ende des Bohrers einnehmen. Dieſe letztere Anordnung wird 
durch Fig. 41 verſinnlicht. Es bedeutet hier wieder a b das Heft 
des Bohrers, d den glatten Theil deſſelben, e den Zahn, m die 
in Arbeit genommene Schraubenmutter. Die mit der Säge ein- 
geſchnittene Schraubenlinie gewahrt man bei c c. Der Sattel kg 
iſt von veränderter Form, wird von unten an das Arbeitsſtück m 
gelegt, und erhält feine Befeſtigung mittelſt zweier eiſerner 
Schrauben hi, k J. Fig, 42 zeigt die untere Anſicht des Sat- 
tels. Um in dieſen die Zugplatte n einzulegen, muß eine ent⸗ 
ſprechende Vertiefung ausgeſtemmt werden, welche man hernach 
durch ein hineingeleimtes Holzſtück wieder ausfült; man kann 
aber auch die Zugplatte außen auf dem Sattel (auf deſſen unte⸗ 
rer Fläche) auſchrauben, was in fofern den Vorzug verdient, 
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als man bei dieſer Anordnung die etwa nöthig werdende Abnahme 
der Zugplatte leichter zu bewerkſtelligen vermag. — Wenn man 
einen Bohrer mit Zugplatte zur Erzeugung eines doppelten oder 
dreifachen Muttergewindes anwenden will, ſo bedarf es auch 
dann nur einer einzigen, mit dem angemeſſenen Grade von 
Steigung eingeſaͤgten Schraubenlinie; aber es müſſen zwei oder 
drei gehörig geſtellte Offnungen zum ſucceſſiven Einlegen des 
Zahns vorhanden ſeyn, damit man ein Gewinde nach dem an— 
dern herſtellen kann, wenn man es nicht vorzieht, zwei oder 
drei Zähne anzubringen und gleichzeitig mit einander arbeiten 
zu laſſen. 

Da durch das oben erwaͤhnte Eintreiben des Schneidzahns 
in die dazu beſtimmte Offnung des Bohrers nicht immer die feſte 
Lage des Zahns gehörig geſichert iſt, vielmehr zuweilen ein Zu⸗ 
rückweichen deſſelben durch den beim Arbeiten Statt findenden 
Widerſtand eintritt; ſo iſt es, namentlich bei ſehr großen Bohrern, 
zweckmäßig, durch eine Druckſchraube zu Huͤlfe zu kommen. Ein 
mit dieſer Einrichtung verſehener Bohrer iſt der in Fig. 43 abge⸗ 
bildete. Der zylindriſche Kopf a deſſelben, welcher ein quer durch⸗ 
gehendes Loch o zum Einſtecken einer eiſernen Stange als Umdre⸗ 
hungs mittel enthält, ift durch zwei herumgelegte eiferne Reifen 
p. p gegen das Zerſpalten geſchützt. e iſt der wie gewöhnlich an: 
gebrachte Schneidzahn; rr eine auf der Endfläche des Bohrers 
feſtgeſchraubte eiſerne Scheibe; tut die eiſerne Druckſchraube, 
welche mittelſt eines in ihren durchlochten Kopf s eingeſchobenen 
Stabes umgedreht werden kann. Dieſe Schraube t reicht in ei⸗ 
ner Bohrung des hölzernen Körpers c bis an den Zahn e, auf 
den fie drückt; ihre Mutter beſteht aus einem Eiſenſtucke q, wel: 
ches in eine quer hindurch aus geſtemmte und mit Holzpfropfen 
wieder verleimte Offnung von e eingelegt iſt. Es verſteht ſich von 
ſelbſt, daß zwiſchen dem Schraubenkopfe s und der Platte rr 
ſtets noch ein kleiner Raum frei bleiben muß, um das ſcharfe 
Anziehen der Schraube t gegen den Zahn e zu geſtatten. 

b) Verfertigung der Schraubenſpindeln. 

Hölzerne Schrauben von ſehr großem Durchmeſſer (z. B. 
9 bis 12 oder noch mehr Zoll) pflegt man nach einer auf dem 
hoͤlzernen Zylinder gemachten Vorzeichnung mit Stemmeiſen oder 
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Steichbeiteln (Bd. IX. S. 558) aus freier Hand aus zuhauen, 
weil ſie ſehr große, dadurch theure und unbequeme Schneidzeuge 
erfordern würden, und zu ſelten vorkommen, um die Anfertigung 
dieſer Inſtrumente gehörig bezahlt zu machen. Für die gewöhnli⸗ 
cheren Faͤlle bedient man ſich allgemein der Schraubenſchneid⸗ 
zeuge oder Kluppen, und in gewiſſen Fallen der Drehbank 
mit Anwendung ſogenannter Schraubſtähle. Es iſt ganz offen» 
bar, daß die zur Anfertigung großer eiferner Schrauben Dies 
nenden Maſchinen mit einer Leitſpindel (gleich den zwei auf 
Taf. 323 und 324 abgebildeten, welche oben Seite 526 und 
531 beſchrieben worden find) auch zum Schneiden hölzerner 
Schraubenſpindeln dienen könnten, wenn man ſie mit einem 
Schneidzahne von der zur Arbeit auf Holz geeigneten Geſtalt (eis 
nem fogenannten Geißfuße, ſ. unten) verſahe; allein dieß ges 
ſchieht nicht, weil in den Werkſtätten, wo die Verfertigung 
großer hölzerner Schrauben gewöhnlich vorkommt, man mit 
ſolchen koſtſpieligen Maſchinen nicht verſehen iſt; und in den ei⸗ 
gentlichen Maſchinenbauanſtalten, welche damit ausgeſtattet ſind, 
man gegenwärtig allgemein die vergaͤnglichen, plumpen und über: 
haupt unoollkommeneren hölzernen Schrauben durch die in jeder 
Hinſicht vorzüglicheren eiſernen zu erſetzen pflegt. 

1) Verfertigung der Schrauben aus freier 
Hand. — Nur die größten Preßſpindeln, zu welchen man aus 
oben angefuhrten Gründen keine Schneidzeuge hat, werden auf 
dieſe Weiſe hergeſtellt. Das Verfahren hierbei ergibt ſich, nach 
dem ſchon Angedeuteten, im Weſentlichen von ſelbſt. Das Nähere 
beſteht in Folgendem: Man theilt den Umkreis des auf der Deeh⸗ 
bank gehörig abgedrehten Zylinders in eine beliebige Anzahl glei⸗ 
cher (nicht zu großer) Theile, und zieht durch die Theilungs⸗ 
punkte gerade Linien parallel zur Achſe, der ganzen Laͤnge nach. 
Dann zeichnet man, in Abſtaͤnden, welche der vorgefchriebenen 
Ganghöhe des Gewindes gleich ſind, Kreiſe rings um die Spin⸗ 
del. Jeden Zwiſchenraum zwiſchen je zwei benachbarten ſolchen 
Kreiſen theilt man ferner in eben ſo viele gleiche Theile, als der 
Umfang enthaͤlt, und legt auch durch dieſe Punkte Kreislinien. 
Alle dieſe Vorarbeiten können am bequemſten und genaueſten 
ausgeführt werden, wenn der Zylinder noch auf der Drehbank 
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eingeſpannt iſt. Indem nun die Kreislinien die nach der Laͤnge 
laufenden geraden Linien rechtwinkelig durchſchneiden, entſtehen 
Vierecke, deren Diagonalen die Richtung der gewünſchten Schrau⸗ 
benlinie angeben. Wird ein beliebiger unter den Durchſchnitts⸗ 
punkten als Anfang für das Gewinde gewählt, ſo läßt ſich mit⸗ 
hin von dieſem aus der Zug der Schraubenwindungen ohne Weis 
teres verzeichnen und dergeſtalt die Schärfe der hohen Gaͤnge an⸗ 
geben. Mitten zwiſchen den Umgängen dieſer erſten Schrauben» 
linie zieht man auf gleiche Weiſe eine zweite, welche die Stelle 
für den Winkel der tiefen Gänge anzeigt. Die e zweite Linie wird 
mit einer Säge ſo tief, als das Gewinde gehen ſoll, eingeſchnit⸗ 
ten; hierauf wird der vertiefte Gang ausgehauen, und zuletzt 
die ganze Schraube durch Abraſpeln geglättet, 

2) Verfertigung der Schrauben mittelſt des 
Schraubenſchneidzeugs (der Kluppe). — Das Schneid⸗ 
zeug für hölzerne Schrauben hat nur eine entfernte Ahnlichkeit 
mit den Kluppen zum Schneiden metallener Schrauben, nament⸗ 
lich mit jenen, worin das Schneiden mittelſt eines ſo genannten 
Zahns geſchieht. Es wird gewöhnlich von Weiß buchenholz vers 
fertigt, und beſteht aus einem mit zwei Handgriffen verſehenen 
Stücke, deſſen Dicke oder Höhe 5 bis 7 Mal fo groß iſt, als die 
Ganghöhe des Schraubengewindes, alſo ungefaͤhr dem Durch⸗ 
meſſer der darin zu ſchneidenden Spindeln gleichkommt oder ihn 
noch etwas überſteigt. In der Mitte der geraden Linie, welche 
durch die Achſe der beiden Handgriffe geht, und rechtwinkelig 
gegen dieſelbe, iſt ein rundes, durch und durch gehendes Loch 
angebracht, und in dieſes dasjenige Schraubengewinde geſchnit⸗ 
ten, zu deſſen Verfertigung die Kluppe dienen ſoll. Hieraus er 
gibt ſich ſchon, daß ein und dasſelbe Schneidzeug nur zu Schrau⸗ 
ben von einem einzigen beſtimmten Durchmeſſer und einer einzigen 
beſtimmten Ganghöhe angewendet werden kann. Auf einer der 
Flächen, auf welcher das Schraubenloch aus mündet, iſt in der 
Tangente zu letzterem eine Vertiefung ausgeſtemmt, in welcher 
das Schneidwerkzeug, der Geißfuß, feit eingelegt und unbe⸗ 
weglich ruht. Der Geißfuß iſt ein Staͤbchen von gehaͤrtetem und 
gelb angelaſſenem Stahl, an einem Ende zu einer winkelförmi⸗ 
gen (wie der Buchſtab V geftalteten) Schneide n ge⸗ 
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nau der Geſtalt des vertieften Schraubenganges entfprechend. Seine 
Schneide reicht in das Loch der Kluppe hinein, wo ihre Stellung 
jener des hohen Schraubenganges am Anfange des Gewindes 
entſpricht; ihm zur Seite iſt ein Ausſchnitt zum Heraustreten des 
dreieckigen Spans, welcher beim Schneiden einer Spindel ent⸗ 
ſteht, angebracht. Endlich wird die Fläche der Kluppe, wo 
der Geißfuß liegt (und welche beim Gebrauch die untere iſt), mit 
einer aufzuſchraubenden hölzernen Deckplatte von ½ bis 1 Zoll 
(bei ſehr großen Kluppen auch bis 3 Zoll) Dicke belegt, in wel⸗ 
cher, konzentriſch mit dem Loche der Kluppe, ein glattes rundes 
Loch ſich befindet, eben hinreichend groß, um den mit Schrau⸗ 
bengewinden zu verſehenden Zylinder durchzulaſſen. — Um von 
der Kluppe Gebrauch zu machen, dreht man den zur Schraube 
beſtimmten Holzzylinder in ſolcher Dicke ab, daß ſein Durchmeſſer 
ein wenig kleiner ift,- als der Durchmeſſer des hohlen Gewind⸗ 
ganges in der Kluppe (wäre er genau eben ſo groß, ſo würden 
feine hohen Schraubengänge nicht die übliche Abplattung bekom⸗ 
men); ſpannt ihn ſenkrecht ſtehend in der Zange der Hobelbank 
oder im Schraubſtocke ein; ſetzt auf ſein oberes Ende das Schneid⸗ 
zeug mit dem Loche der Deckplatte (durch welche deſſen richtige 
borizontale Lage geſichert wird), und dreht es an feinen Griffen 
mit beiden Händen um, Große Kluppen müſſen an jedem Griffe 
von einem Manne gefaßt und bewegt werden. Anfangs muß man 
beim Drehen einen Druck abwärts anwenden; ſobald aber nur 
erſt die Bildung des Gewindes begonnen hat, ſchraubt ſich das 
Schneidzeug von ſelbſt laͤngs der Spindel herunter, indem die 
bereits eingeſchnittenen Schraubengänge der Spindel in das in⸗ 
nere Gewinde der Kluppe eingreifen. Bei dem Schneiden ſehr 
dicker Spindeln, wo der Druck der Hände wenig vermag, muß 
das eigene Gewicht des Schneidzeuges das Meiſte thun, um im 
Anfange das richtige Niedergehen zu bewirken; und wenn der 
Erfolg auf dieſe Weiſe noch nicht hinlänglich erreicht wird, ſtellt 
ſich wohl eine Perſon oben auf das Schneidzeug. Es iſt hierbei 
ein ebenfalls zweckmaͤßiges Hülfsmittel, den erſten halben oder 
ganzen Schraubengang auf der Spindel aus freier Hand auszu⸗ 
hauen, damit alſogleich beim Aufbringen des Schneidzeuges eine 
genügende Führung für dasſelbe gewonnen wird. — Der Geiß⸗ 
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ſuß erzeugt, wie aus deſſen unbeweglicher Lage von ſelbſt folgt, 
den völlig ausgebildeten tiefen Gang auf ein Mal, und es iſt 
alſo mit einem einzigen Herabſchrauben der Kluppe laͤngs der 
Spindel die letztere fertig. Dieſe Aufgabe wird für einen ein⸗ 
zelnen Geiß fuß zu ſchwer, ſobald die Schraube etwas dick iſt, z. B. 
über 1½½ Zoll im Durchmeſſer hält; denn nicht nur würde bei 
ftärferen Schrauben ein übermäßig großer Kraſtaufwand erfor⸗ 
dert werden, ſondern auch die Schneide des Geiß fußes wäre zu 
ſehr der Gefahr einer Beſchadigung ausgeſetzt. Man bringt deß⸗ 
halb in größeren Kluppen zwei Geißfüße einander gegenüber (um 
einen halben Schraubengang von einander entfernt) an, und laßt 
den unteren, zuerſt angreifenden, ſo wenig in das Schrauben⸗ 
loch der Kluppe higeinragen, daß er nur vorſchneidet; den zwei⸗ 
ten oder obern dagegen ſo viel, daß er dem Schraubengange, durch 
Wegſchneiden eines neuen Spans, die volle Tiefe gibt. Der 
erſte Span iſt maſſiv und dreieckig, der zweite hat im Querſchnitte 
die Geſtalt eines V, an dem man ſich die beiden Striche gleich 
ſtark und ziemlich dick denken muß. 

Nach dieſer allgemeinen Darſtellung der Schraubenſchneid⸗ 
zeuge gehen wir zur näheren Betrachtung einiger Exemplare mit 
Hülfe der Abbildungen auf Taf. 335 fort. 

Fig. 33 ſtellt ein Schueidzeug von der einfachſten Art, ſo⸗ 
wohl was äußere Form als innere Einrichtung betrifft, in der 
Soeitenanſicht vor. Fig. 34 iſt die Anſicht der untern Flache, bei 
hinweggenommener Deckplatte. An dem Koper aa, deſſen Enden 
die Griffe bilden, dienen die runden Vorfprünge b, b zum be 
quemen und feſten Anlegen der Hände. Die Deckplatte co hat 
ganz genau gleiche Geſtalt mit a a, nur iſt fie dünner; in ihr be⸗ 
findet ſich das glatte zylindriſche Loch dd, welches, indem es 
beim Anfange des Schneidens auf das obere Ende der in Arbeit 
genommenen Spindel aufgeſetzt wird, ohne weiters die richtige 
Lage des Schneidzeuges herbeiführt. Die Vereinigung der Theile 
aa und oe iſt durch zwei hölzerne Schrauben e, e mit flachen 
lappenförmigen Köpfen bewerkſtelligt, indem dieſe durch glatte 
Löcher von a (f. bei e“, e“ in Fig. 34) hindurchgehen, und in die 
mit Gewindgängen verſehenen Löcher der Deckplatte o eingeſchraubt 
find, Das Muttergewinde des Körpers a ſieht man bei k, den 
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Geiß fuß bei g g“ die Offnung zum Austritt des Spans bei h. Der 
hohe Gang des Gewindes k endigt ſcharf abgeſchnitten da, wo 
der Geißfuß mit ſeiner Schneide eintritt, und ſchließt ſich an die 
Rückenkante deſſelben an. Zur Lagerung des Geißfußes ſind in 
a und e genau paſſende Vertiefungen ausgeſtemmt, und eben ſo 
iſt die Offnung h zum Theil in a, zum Theil in o vertieft (ſ. Fig. 33). 
Ein weſentlicher Umſtand in Betreff der Einlegung des Geißfußes 
beſteht darin, daß letzterer bei g etwas höher liegt als bei g“, und 
folglich eine etwas geneigte Richtung gegen die ihn umgebende 
Holjfläche erhält, wie es der Steigung des Schraubengewindes 
angemeſſen iſt. Da es ſchwer hält, die richtige Tiefe der in a 
ausgearbeiteten Vertiefung alſogleich zu treffen; ſo adjuſtirt man 
nöthigen Falls die Lage des Geißfußes durch Unterlegen eines 
Meſſingplattchens. Zur vollkommenen Befeſtigung deſſelben dient 
der eiſerne Haken ik (vergl. Fig. 36), welcher mit ſeinem (in 
die Deckplatte verſenkten) Theil i ihn umfaßt, durch ein Loch von 
a durchgeht, und außen mittelſt einer auf k vorgelegten eiſernen 
Schraubenmutter ! ſehr ſcharf angezogen wird. Die Geſtalt des 
Geißfußes ergibt ſich vollſtaͤndig aus Fig. 35, wo man in A, B, C 
drei Anſichten und in Deinen Querdurchſchnitt vorfindet. Er wird 
aus einem quadratiſchen Stahlſtaͤbchen gemacht, welches man von 
g bis m mit zwei ſchrägen, in eine Kante zuſammenlaufenden 
Flachen o,o anfeilt; dann wird, dieſen beiden Flächen gegen⸗ 
über (Auſicht C) eine ſpitz ſich verlaufende dreieckige Kerbe von g 
bis n eingefeilt. Auf dieſe Weiſe entſtehen die zwei Schneiden 
1, 2, welche ihre Zufchärfung von innen her, d. h. von der Kerbe 
gu aus erhalten, ſo daß die aͤußern ſchraͤgen Flaͤchen o, o durch⸗ 
aus eben bleiben. 

Fig. 29 iſt die Seitenanſicht eines kleinen Schneidzeuges 
von etwas verfchiedener Beſchaffenheit; Fig. 30 eine Endanſicht 
deſſelben; Fig. 3 die Anſicht von unten, mit Weglaſſung der 
Deckplatte; Fig. 32 die untere oder äußere Anſicht der Dede 
platte allein, welche letztere man ſich demnach ſo, wie ſie hier er⸗ 
ſcheint, auf Fig. 3ı gelegt denken muß, um das Werkzeug voll» 
ſtändig zu machen. Der Körper a ift hier mit zwei gedrechſelten 
Handgriffen b, b von der Geſtalt gewöhnlicher Werkzenghefte 
verſehen, und auch die Theile n, n zwifchen a und b (die Außer 
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ſten Enden der Deckplatte e mit inbegriffen) find abgedreht; nur 
ſchneidet die obere ebene Flaͤche von a einen Theil dieſer Run⸗ 
dung weg, wie man bei Vergleichung der Fig. 29 und 30 er⸗ 
tennt. Bei d (Fig. 32) ſieht man die runde Offnung der Deck 
platte. Letztere wird durch zwei eiſerne Holzſchrauben e, e be⸗ 
feſtigt, für welche die Löcher e“, e“ (Fig. 31) und e“, e“ 
(Fig. 32) vorhanden find. f (Fig. 31) iſt das Mutter Gewinde 
der Alupse; g der Geißfuß, der ganz und gar in einer Vers 
tiefung o des Körpers a eingeſenkt liegt, und darin ohne wei: 
teres Hülfsmittel als die Reibung, und den Druck der Deckplatte, 
feſtgehalten wird (eine Methode, welche bei größeren Schneid- 
zeugen nicht genügende Sicherheit gewähren würde). Die Offnung 
h, durch welche der Span herauskommt, iſt bloß in a (und kein 
Theil derſelben in c) ausgearbeitet, da — wie geſagt — der Geiß 
fuß auch nicht in die Deckplatte verſenkt iſt. 

Ein drittes Schneidzeug iſt in Fig. 37, 38 abgebildet. Es 
unterſcheidet ſich, von ſeiner Größe und von der etwas andern 
Geſtalt der Griffe abgeſehen, weſentlich nur in einem einzigen 
Punkte von dem vorhergehenden, naͤmlich dadurch, daß z wei 
Geiß füße g, g/ angebracht find, von welchen jeder durch einen eis 
fernen Haken ik (Fig. 39) und deſſen Schraubenmutter 1 (Fig. 37) 
befeſtigt iſt. Demnach ſind auch zwei Ausſchnitte h, h“ zum Her⸗ 
vortreten der beiden Späne angebracht. Es iſt aus dem früher 
Angeführten ſchon einleuchtend, daß der eine Geißfuß (g“) um die 
halbe Ganghöhe des Schraubengewindes tiefer in den Holzkörper 
verſenkt ſeyn muß, als der andere, damit beide in ihrer Stellung 
genau mit demſelben hohen Schraubengange in k (nur an zwei 
diametral entgege geſetzten Punkten) korreſpondiren. Dem ge: 
maͤß iſt auch die Offnung h“ tiefer ausgeſtemmt, als h. Das Se: 
winde in dem Loche f fängt natürlich erſt jenſeits (oberhalb, 
mit Beziehung auf Fig. 37 gefprochen) des ſpaͤter angreifenden 
Geißfußes g“ an. Vier Schrauben wie e, e (Fig 37), wozu die 
Löcher e“, e“, e, e! (Fig. 38) gehören, halten die Deckplatte 
auf der Kluppe feſt. 

Bedeutend größere Schneidzeuge, als die auf Taf. 325 vor⸗ 
geſtellten, verſieht man gewöhnlich nicht mit runden, ſondern 
mir einfacher geformten flachen Griffen; übrigens bleibt die Ein⸗ 
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richtung, wie fie an Fig. 37, 38 zu bemerken iſt. Die Länge des 
ganzen Gerüthes, zwiſchen den äußerſten Enden der Griffe 
gemeſſen, muß jedesmal in das gehörige Verhaͤltniß zu der 
Dicke der anzufertigenden Schrauben geſetzt werden; und danach 
richten ſich auch die ubrigen Dimenſionen. Eine Kluppe z. B. 
für z zöllige Schrauben muß etwa 2 Fuß, für 5 zige 3 Fuß, 
und für Bzöllige 4 Fuß lang ſeyn. 

Zur Verfertigung von Spindeln mit e Gewinde 
werden ebenfalls Kluppen mit zwei einander gegenüber ſtehenden 
Geißfüßen angewendet; allein es iſt dann nöthig, daß jeder Geiß⸗ 
fuß in einem andern Gewinde liege. In gleicher Weiſe erfordern 
dreifache Schrauben drei Geißfüße, von denen jeder allein ein 
getrenntes Gewinde ſchneidet. 

Es iſt (ſ. Altmütter's Beſchreibung der e 
lung des k. k. polytechn. Inſtitutes, Wien 1825, S. 242) der 
Verſuch gemacht worden, Spindeln von verſchiedenen Durchmeſſern 
in einer und der nämlichen Kluppe zu ſchneiden, indem letztere aus 
zwei Theilen zuſammengeſetzt wurde, die ſich beliebig in veränderte 
Entfernungen von einander ftellen laſſen. Allein der dadurch 
erreichbare Vortheil (Erſparung von etlichen Schneidzeugeu) wird 
nicht bedeutend ſeyn können, da das zweitheilige Schneidzeug in 
der Anfertigung koſtbarer iſt, und doch nur für wenig verſchiedene 
Kaliber von Schrauben (beifpielweife von /, ½ und ı Zoll) An- 
wendung finden kann. Die Ganghöhe der damit geſchnittenen 
Gewinde bleibt nämlich immer dieſelbe, und bedingt ſonach bis 
auf geringe Schwankungen den Durchmeſſer der Spindel, wenn 
kein Mißverhältniß zwiſchen dieſen beiden Großen herauskom⸗ 
men ſoll. 

3) Verfertigung der Schrauben auf der Dreh— 
bank. — Kurze und nicht grobe Schraubengewinde an gedrech⸗ 
ſelten hölzernen Arbeitsſtücken werden allgemein mittelſt der 
Schraubſtähle in der Drehbank geſchnitten. Das Verfahren ſtimmt 
gänzlich mit dem Schneiden metallener Gewinde nach dieſer Mes 
thode überein, wovon an einer frühern Stelle dieſes Artikels ge— 
handelt worden ift. Die Schraubftähle (auswendige und inwen— 
dige) find für beide Fälle die naͤmlichen (f. Fig. 6, 7, 11, 12, 
13, 14 Taf. 322); allenfalls kann man ſich jedoch für Holzarbeit 
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eigener Stähle bedienen, welche nur dadurch abweichen, daß ihre 
auf der untern Seite befindliche Abſchraͤgung (no Fig. 11 B, und 
Fig. 12 C, Taf. 322) mehr ſchief angelegt iſt, damit die Zähne 
dünnere, ſchaͤrfer eindringende Schneiden erlangen. — Da in den 
Werkſtaͤtten der Holzdrechsler ſelten andere als ganz einfach ger 
baute Drehbaͤnke vorhanden ſind, ſo wenden dieſe Arbeiter in der 
Regel zum Schraubendrehen nur diejenige Verfahrungsart an, 
wobei die Spindel keine Schiebung hat, und der Schraubſtahl 
frei mit der Hand laͤngs des Arbeitsſtuͤckes fortbewegt wird. Daß 
auf dieſe Weiſe nicht leicht ſehr genaue Gewinde zu erlangen ſind, 
iſt für die Zwecke, welche hier in Betracht kommen, ganz ohne 
Nachtheil. In mechaniſchen Werkſtaͤtten, wo man Drehbaͤnke 
mit Schraubenpatronen oder mit einer Vorrichtung zur Führung 
des Schraubſtahls beſitzt, gebraucht man dieſe ohne Unterſchied 
auch zur Verfertigung hölzerner Schrauben. 


K. Karmarſch. 


® 


Berichtigungen zum vierten Bande. 


Seite 1 von oben ſtatt / zu ſetzen % 
a» s von unten » 129“.5 „ „ 15“ 
„ 71 Zeile 19 von oben ſtatt tang. a = 4956 zu ſetzen eotong a = 17 


bee zer cn} 


— 8111 


72.774211 
elite 
11. 


Digitized b 
4 


le 


Digitized by Google 


REIHE TR ee A EEE a een het 


— 4 e r 18 „ 
1 * “ . 7 2 
N 7) ne 2 2 BIER sur u} . 
5 * P 


u 8 


5 


* 
2 “ ‚ 1 
1 N A * war) 


Sour 


3 
* 
I 74 e 
. r 

ur str > yet N 
Dr Pt 
er wii nahe 
Ey I 


Dr ae . 

no >’ 

422 eh 
— 


e u PY Eu Nee. 
nner 
. Pe 477. 


„ le a at 
. 969 „1 a 33 


* m, 11 
n 
„e 
ee. 
rere it dm 
* eu arte T — vis 
n 1 51 7 gi“ 
Euler wm 


724 — — "ale > 5 - i 
fol. — . at - 1 0 
M. Mere 1 
1 N N —, e. 2; 
er * 1 2 * 


„„ 


r 
re 
nee — 
—— 5 N 


rn“ 
n 


ee 
en 


4 * 
Fabel N 
2 beizm 


rin. 


. cher N 
er” nne 
70 n 2 * h si, in 14 K er 


u es wor ad 


40 AA ee . * 
— r 
N ? K fi ee £ 
— nn — 7 . 
Ks rg n * enn 1 „ 


rn 


** er ea et 
a 2 7 enen 
* — Derne err . n er,, et min 
vd Wr n — — 


—— — 4 — 2 
n - nn Zn — e E % 44 
** r ee rg — Se reren ’ 


en * ... uU, N r A a a Nee 
„le. * eee D 5 
2 n reer, er . 5 \ url 
ed ee neu hir De Aa are Ah ne Are Hal 5 Wers um 
7 8 . meet wu zn . ZW ? . — - 
— „ 9238 575 „ 
— var 4 rene — Yin „* et ee 
in al n ide > Pr} 2 n Mer 
8 Meute. n J onen R 
114 * rr 22 ir N 
1 Pair? ri — he 19 
1 enen ve ru 8 . 
du ee ae * r a 
„ . * e r U 
ee ar ee ae an eier ö 
1 n er ia te N 1 
ck „ 6 P 
’ . — * b . . 
De) 1 Sie Dem entre j 


4 z mar 
5 eren nr 5 De 
* ht A Ba r ‘ * * ji Kb naeh 140, U * 
N * 


2 
rr — 


. . e 
wen, Hr m — Be 
— n A — ve — 7% 


Baar,‘ Pr r 
NN . rn m an 1 HERE iR er here 
eee err. * 


ts tee 


ir‘ BE rer Er ZU Doz Pr 1 uns Ak { in rs * 
A Sr Tea 635325244460 9 — AR enn 


Yu en A een a der a IR N Der 2 
e 4 * N 4 I 1 „ „ D . 
SD Terre rn a ae ee a rar NE ER 


7 
r 


N 2255 „ 22 rr Fee 
— 5 * r Pr N } K 
— — d eee —— ni 20e 2u2 
Bea En Du re in, I nah Ban eee . 


f 
r een 
4 * he Ab 80 
993 ie e 
reer N PET 
E 
en. us m N riet 
1 


n 


re 


U i 3 
DE" ee ter A, er on.‘ 7 rn .——. 
Pa — 2 reer ia lie n . 
7 DN 


B 29 


8 un vr DER er 3 it a Ba OP Tee EL Ze * 
2 er e er we seht L r — 
„um. n FF ve Fe ee 
rr N SET 8 

4 A 


„ „„ 
ren 


De od 
2 4 


rere — 72 
Leere 
re. BT — — 0 09 „ 9569 


re I ae a ee 2 — — 2 
ine 


ni 
— 2 — ä —— — „. Un — — —. * wer 
Sr 2 Sat err 

5 * „ „ BEE ZZ „ — 2 8 — . 

242 —— NR —— N Hoen * 

— — —2— — 4 ne 2 . n 1 22e 4 * l 

e nr en a tt rn = — — u hai: D 
Ser * 


B22 EL TasE > ——— —— un — 3 35 1 ee 
I 75 oo... 2 — — n er. A mg‘ 1 Wie * 

—— net ur . Po rn DEN pen, Kate — * 

N TE a En ee rn eK rastet . 
Tun ei. 2 8 „„ rA 2 

— 28 — — — 33 ze 2 e 4 + Cle * 

u en an en I 89 De SU EL SEE EHE * r 
— 5 — j — 2 F — nl Deren + * 
2 a — 1 — . rc r 2. „ „ „ ZZ * * 


— *» 2 ef a 2 2 * 2216 2959 „ nn 
* rn 92 nn Aue * zur 
rr N N an ii ee ng ni et a ne zer wre a Se 
l 524 „ — — 0 > En nk a ee ..„ Au ii 


6ꝶ6„Eklul. „ „„ he Pr 689 1 . 
a. * “ 4 
NETTE ER erh en 1 an — 
A 


** 
* 2 =, 1 TE A 
— 2 es re RT ea PETE 5 
2 


ER Fe 79 TE ua a — . > renne 

u In —— 3 Pe et pa era au rede bee ee 

— — Ten 2 nz PD erg, 2 er er Yet ae nn ee nn 121 

rr e eee 
rr. See eee eee. 1 SE 


4 
4 

— A vo. 2 — + ia a N re Zi 9 ꝗ > 

. ne ee ——— nee 2; SE FeIR fernen — 
2 
4 
1 
E 


+ EAN nn An rn ir; 8 

c ern 

eee re „ „„ „ 1 1 4 

. een reer J Deer 
. A A , Ve eee 4 
— —— r — Leerer 
81 vr — a nn a a ee ee it 
reer ne ee ee er 2 


vn. 


— 


ae en —·“1t᷑ITI Ahnen 


Pe en tn nn un ya an A ee en A 5 rr 
3 A ann in nn naher Re un tee — — — — „„ nee — 
? rr e 2 


9K 


— — en 


ꝙꝗ»?uFä— — — 2 ——[—yFB aan 3 ee et 
0 — —5 . nt pe 2 an „„ * 22 
„ .. en anne een rr es 304 
„„ eee Ferrer. * Nrn. e 
— 43233 tee ee — . 9 0 — e rn 224 


9 
e Pr * 
18 reren 2 


uni — 
—— 4 „ Dan 


te en ne en er er — —— n 
3 9 „ ... — nt +. ug ER 
„% „ee er! wurst hg 


\ 

+4 — „. Pr SE Sepp rn 222 — * * 

— — r e tat mit = Ka 

Pr eg dr Di un mn he ee a ee OT „r * 2 * u 

le re ee an Der Ian N 
ee, 4 u u 7 W 


